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Questa tesi di laurea è stata stilata durante lo stage in Heco EFG S.r.l., azienda 
leader nella fornitura di sistemi di fissaggio e nella progettazione di viti speciali per 
legno e materiali pieni. L’elaborato affronta il tema della gestione delle scorte in 
un’azienda importatrice caratterizzata da alta varietà dei prodotti trattati e volumi 
ridotti. 
I problemi che l’azienda riscontra sono quello di avere una quantità eccessiva di 
scorte a magazzino nonostante siano state ridotte le quantità di merce ordinata, 
azione che ha portato si ad un rallentamento dell’aumento del magazzino ma che 
ha portato ad una diminuzione del livello di servizio. Inoltre, si aggiunge la necessità 
di riorganizzare il layout del magazzino che risulta inadatto ad un futuro aumento 
dei volumi trattati. 
Lo scopo del progetto di stage è stato quindi, nella prima fase, quello di analizzare 
la situazione delle scorte a magazzino ed individuare gli articoli obsoleti e 
successivamente rivedere le politiche di gestione delle scorte e il layout del 
magazzino. 
I risultati dell’analisi hanno individuato una quantità ingente di materiale fermo in 
magazzino confermando quelle che erano le previsioni ed è stata evidenziata 
l’inadeguatezza dell’utilizzo della tecnica di gestione a scorta, attualmente in uso, 
per gran parte degli articoli trattati. Alla luce di questi risultati sono state avanzate 
delle proposte di miglioramento che assicurerebbero un ottimo livello di servizio 
ed una notevole riduzione delle scorte. Infine, sono stati suggeriti degli spunti su 
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Il mercato, soprattutto quello dell’edilizia, ha subito una forte flessione nell’ultimo 
decennio e per le aziende che operano in questo settore è diventato sempre più 
difficile sopravvivere. 
Per questo motivo è di vitale importanza per aziende come Heco, che lavorano 
appunto nel settore edilizio, cercare di rendere ogni fase dell’attività il più efficiente 
possibile al fine di contenere i costi. 
Uno degli obiettivi principali per ogni azienda, e fondamentale per aziende di 
piccole dimensioni come Heco che devono competere con multinazionali, è quello 
di offrire un ottimo livello di servizio, il che è però reso difficile dal tipo di domanda. 
In questo settore, la varietà richiesta è elevata, le quantità sono basse e i tempi che 
il cliente è disposto ad attendere sono ridottissimi. 
Detto questo, l’azienda in esame si trova con un’elevata quantità di scorte a 
magazzino ed è conscia del problema. Negli anni, per cercare di contenere 
l’aumento delle scorte sono stati migrati quanti più prodotti possibili da una 
gestione a scorta ad una gestione a fabbisogno andando incontro però a ricorrenti 
situazioni in cui non è capace di soddisfare la domanda dei clienti. 
L’obiettivo di questa tesi è quindi quello di individuare quali dei prodotti a 
magazzino si possono considerare definitivamente obsoleti, in modo da poterli in 
seguito eliminare, e individuare la politica di gestione più adeguata per i vari tipi di 
articoli. 
Questa tesi è articolata su quattro capitoli, nel primo sono spiegati i concetti teorici 
che permettono di capire in che situazione si trovi l’azienda analizzata e che stanno 
alla base della comprensione delle considerazioni fatte nei successivi capitoli. In 
particolare, sono definiti i vari tipi di scorte possibili, i motivi per cui vengono a 
formarsi e soprattutto i costi, spesso sottovalutati, che queste comportano. Sono 
descritti i due principali indici, livello di servizio e indice di rotazione, utilizzati per 
interpretare i risultati ottenuti dalle analisi del magazzino e di seguito il metodo 
utilizzato per analizzare i dati forniti dall’azienda, l’analisi ABC. Si è descritto come 
questa divida gli articoli trattati dall’azienda in classi più o meno rilevanti ai fini 
dell’ottimizzazione del magazzino e la sua versatilità per analizzare più aspetti che 
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caratterizzano i vari articoli. A seguire c’è una spiegazione sommaria 
dell’importanza della scorta di sicurezza e dei principali metodi di calcolo. Il primo 
capitolo continua poi con una carrellata delle principali tecniche di gestione delle 
scorte, il loro meccanismo di funzionamento e gli ambiti di applicazione 
generalmente più adatti. Si conclude poi con le linee guida che portano alla scelta 
della tecnica più adeguata. 
Nel secondo capitolo è approfondita l’azienda, la sua struttura e la sua storia. Sono 
descritti i principali articoli trattati e il loro campo di applicazione. È descritto 
l’attuale layout del magazzino, la disposizione degli articoli e i flussi di materiale al 
suo interno. Segue poi un approfondimento sul mercato i cui si colloca l’azienda, 
sulle caratteristiche dei fornitori e sulle tecniche di gestione utilizzate al momento. 
Segue il terzo capitolo in cui è descritto il lavoro svolto in questo progetto, nella 
prima parte è analizzata la struttura dei dati ed è suggerita una possibile miglioria in 
modo da rendere più semplici le future analisi e in modo da renderne fattibile 
l’automatizzazione. Nei paragrafi successivi sono descritti i dati raccolti, le 
operazioni fatte su di essi e i risultati ottenuti. In particolare, è stata eseguita 
un’analisi ABC incrociata tra scorte valorizzate all’ultimo costo di acquisto e 
fatturato generato di ogni articolo, questa ha confermato la presenza di materiale 
obsoleto e ne ha quantificato l’ammontare esatto in circa il 27% del valore 
mediamente a magazzino. 
Successivamente è stato fatto un confronto tra la variabilità della domanda e la 
quantità di scorte a magazzino per ciascun articolo ed è risultato che la gestione 
attuale delle scorte è inadeguata per gran parte degli articoli. Da questo confronto 
risulta che la tecnica di gestione più adatta per la stragrande maggioranza dei 
prodotti sarebbe una del tipo a fabbisogno, le quali risultano però incompatibili con 
le caratteristiche della domanda e di parte dei fornitori. 
Nell’ultima parte del capitolo è illustrata la soluzione suggerita all’azienda la quale è 
permette di mediare tra la necessità di adottare una tecnica che guardi avanti e 
l’impossibilità di avere certezze sulla domanda futura anche a breve termine. Questa 
soluzione consiste nell’adozione di una sorta di copertura libera la quale 
permetterebbe, se applicata correttamente, di ridurre notevolmente le giacenze 
medie a magazzino durante l’anno con notevole risparmio sia in termini di spazio 
necessario a magazzino che in termini economici. 
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L’ultimo capitolo riprende l’analisi dai flussi all’interno del magazzino fatta nel 
secondo capitolo e riporta la spiegazione dettagliata del nuovo layout, suggerito 
all’azienda, elaborato durante questo lavoro di tesi. È infine descritta una possibile 
evoluzione futura del magazzino e suggerita una modifica anche della disposizione 
degli articoli all’interno del magazzino, passando da una distribuzione a seconda del 
modello ad una basata su frequenza e volume di prelievo. 
Al termine della tesi si trova un riassunto più dettagliato delle conclusioni a cui ha 



















Le scorte e la loro gestione 
In questo capitolo sono introdotti in modo riassuntivo i concetti teorici alla base 
della comprensione delle analisi e dei ragionamenti fatti nello sviluppo di questa 
tesi. Dove non diversamente indicato, il capitolo è una sintesi dei capitoli 5, 6 e 8 
del libro di De Toni e Panizzolo (2018) e descrive inizialmente il concetto di scorte, 
come vengono classificate e gli oneri che comportano. Sarà poi descritto il 
principale metodo di analisi delle scorte e gli indici utilizzati per valutarne l’efficacia. 
Successivamente saranno descritte le principali tecniche di gestione e quelle che 
sono le linee guida per la scelta della tecnica adeguata. Maggiori dettagli saranno poi 
aggiunti nei successivi capitoli durante l’approfondimento del lavoro svolto in 
azienda. 
 
1.1 Definizione di scorta e classificazione 
Si definisce come scorta un insieme di materiali, presente all’interno del sistema 
impresa, pronti per prendere parte al processo di trasformazione o di distribuzione. 
Come descritto meglio in seguito, i motivi per cui si generano scorte sono molteplici 
e vanno dalla convenienza economica alla necessita di far fronte alla variabilità della 
domanda, dei tempi di approvvigionamento e della capacità produttiva. Più in 
generale, “hanno il ruolo di ridurre la variabilità endogena ed esogena a cui il sistema 
è sottoposto”. In considerazione però degli oneri che queste portano ne va calcolata 
con cura la quantità da mettere a magazzino per essere: 
 
- efficaci nel garantire la disponibilità ai diversi stadi del processo 
- efficienti dal punto di vista finanziario e quindi limitare il più possibile 
l’investimento in scorte 
- efficienti dal punto di vista economico, vale a dire che garantisca di 
contenere i costi legati alla gestione 
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Questo si riassume nel problema di stabilire quanto ordinare di un determinato 
materiale e quando effettuarne l’ordine. 
Definito cosa siano le scorte, si possono classificare secondo la loro tipologia o 
secondo la loro funzione. 
 
1.1.1 Classificazione per tipologia 
La prima classificazione distingue tra: 
- Materie prime: materiali soggetti ad almeno una trasformazione 
- Componenti: materiali impiegati direttamente nella produzione 
- Semilavorati 
- Prodotti finiti 
- Parti di ricambio: parti di ricambio del prodotto finito da fornire ai clienti 
- Materiali di manutenzione: necessari per la manutenzione dei macchinari 
 
1.1.2 Classificazione per funzione 
La seconda invece, la classificazione per funzione, distingue tra: 
 
- Scorte cicliche: si hanno quando le quantità ordinate di materie prime o gli 
ordini di produzione di prodotti finiti sono maggiori di quanto richiesto 
momentaneamente per soddisfare la richiesta dei clienti. Questo tipo di 
scorte “trova giustificazione nel fatto che non è sempre economicamente 
conveniente acquistare o produrre con la stessa frequenza con la quale 
avvengono i consumi” come nel caso di sconti per quantità d’acquisto o 
quando i tempi di attrezzaggio sono lunghi. 
 
- Scorte di disaccoppiamento: hanno lo scopo di rendere indipendenti i 
diversi stadi della catena produttiva e logistica. Questo rappresenta un 
vantaggio nel caso due fasi operative consecutive abbiano velocità di 
funzionamento diverse o nel caso in cui sia necessario adottare criteri di 
aggregazione differenti tra due fasi successive della lavorazione. Inoltre, 
risultano opportune quando è presente un collo di bottiglia per assicurarne 
la saturazione costante della capacità produttiva. 
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- Scorte di transito: di questa categoria fanno parte tutti i materiali in 
movimento tra una fase e l’altra del processo quando due fasi successive 
non sono fisicamente vicine. Fanno parte di questa categoria per esempio 
le materie prime in viaggio dai fornitori all’impianto di produzione o i 
prodotti finiti in viaggio dall’impianto ad un magazzino periferico. Il peso 
di queste scorte cresce con il crescere dei tempi di trasporto. 
 
- Scorte di sicurezza: nascono dalla necessità di riuscire a garantire un 
adeguato livello di servizio a fronte dell’incertezza sulla quantità della 
domanda e dell’incertezza sui tempi dei rifornimenti. 
 
- Scorte stagionali: si rendono necessarie quando la domanda presenta un 
notevole andamento stagionale e la capacità produttiva non è sufficiente a 
soddisfare i picchi di domanda, risulta quindi opportuno produrre 
costantemente tutto l’anno accumulando scorte nei periodi di minore 
domanda. 
 
- Scorte speculative: hanno l’obiettivo di minimizzare gli effetti negativi 
dell’oscillazione dei prezzi delle materie prime. Consistono nelle scorte 
create acquistando le materie prime, in quantità superiori alla domanda, in 
un periodo di calo dei prezzi in modo da risparmiare sull’acquisto delle 
stesse in un successivo periodo di aumento dei prezzi. 
 
1.2 I costi delle scorte 
Spesso non ci si rende conto di quali siano i reali costi che comportano le scorte e 
la tendenza generale è a sottostimarli. Di seguito è descritta la suddivisione più 
generale dei costi delle scorte, sono individuate tre voci: 
 
- Costi di emissione dell’ordine: sono tutti quei costi sostenuti per 
ricostruire la scorta. Nel caso di materiali di acquisto sono pari alla somma 
dei costi amministrativi e dei costi di trasporto, in quello di materiali di 
produzione interna sono pari alla somma dei costi di preparazione, 
avviamento e controllo della produzione e di attrezzaggio:  
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𝑶𝒓𝒅𝒊𝒏𝒆	𝒅(𝒂𝒄𝒒𝒖𝒊𝒔𝒕𝒐 → 𝑪𝒐𝒔𝒕𝒐	𝒅𝒊	𝒐𝒓𝒅𝒊𝒏𝒂𝒛𝒊𝒐𝒏𝒆 = 𝑪. 𝒂𝒎𝒎𝒊𝒏𝒊𝒔𝒕𝒓𝒂𝒕𝒊𝒗𝒊 + 𝑪. 𝒅𝒊	𝒕𝒓𝒂𝒔𝒑𝒐𝒓𝒕𝒐 
 
𝑶𝒓𝒅𝒊𝒏𝒆	𝒅𝒊	𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒛𝒊𝒐𝒏𝒆 → 𝑪𝒐𝒔𝒕𝒐	𝒅𝒊	𝒐𝒓𝒅𝒊𝒏𝒂𝒛𝒊𝒐𝒏𝒆 = 𝑪. 𝒅𝒊	𝒑𝒓𝒆𝒑𝒂𝒓𝒂𝒛𝒊𝒐𝒏𝒆 + 𝑪	𝒅𝒊	𝒂𝒕𝒕𝒓𝒆𝒛𝒛𝒂𝒈𝒈𝒊𝒐 
 
I costi amministrativi sono dati, in una prima fase, dai costi del personale 
impiegato per la preparazione dell’ordine e dei documenti necessari e, in un 
secondo tempo, dai costi di controllo e verifica degli approvvigionamenti. 
A questi vanno ad aggiungersi anche i costi dati dal tempo speso per 
mantenere i contatti tra azienda e fornitori e in caso anche dal tempo speso 
per la ricerca di nuovi fornitori. 
I costi di preparazione, avviamento e controllo della produzione e quelli di 
attrezzaggio sono i costi legati alle varie operazioni che è necessario eseguire 
per avviare la produzione di un prodotto. Questi costi sono ad esempio i 
costi del personale impiegato per la verifica della disponibilità dei mezzi di 
produzione, per la programmazione delle fasi e dei tempi di lavoro, la 
sostituzione degli utensili dei macchinari, per eseguire i controlli e tutte le 
altre operazioni legate all’esecuzione di un ordine di produzione interno. 
 
- Costi di mantenimento: in questa categoria rientrano gli interessi legati ai 
mezzi finanziari immobilizzati nelle scorte, di fatto queste sono capitale 
investito che non sta fruttando niente all’azienda e vanno perciò considerati 
in questa categoria i potenziali guadagni generati da un diverso impiego 
dello stesso capitale. 
A questi vanno ad aggiungersi i costi di gestione dei locali del magazzino 
quali affitto o ammortamento della struttura, dell’energia elettrica, di 
ammortamento delle attrezzature e del personale. 
Ci sono poi i costi dati dagli oneri fiscali e da quelli assicurativi, i costi legati 
ad obsolescenza e senescenza e i costi dati dal deprezzamento delle materie 
prime dopo l’acquisto. 
 
- Costi di stock-out: si verificano quando un prodotto risulta non 
disponibile a magazzino al momento della richiesta. L’incapacità di fornire 
un cliente genera dei costi che sono legati a ritardi della produzione se il 
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cliente è interno, se il cliente è esterno uno stock-out può causare la perdita 
della commissione, la perdita del cliente o si può incorrere in penali. Questa 
situazione genera, oltre ad un mancato guadagno, anche perdita di 
immagine e quindi difficolta a fidelizzare i clienti. 
 
1.3 Indicatori di gestione 
Per valutare il raggiungimento degli obiettivi accennati ad inizio capitolo: 
 
- efficacia nel garantire la disponibilità ai diversi stadi del processo 
- efficienza dal punto di vista finanziario 
- efficienza dal punto di vista economico 
-  
sono stati ideati degli indicatori che ne diano una misura immediata e di facile 
interpretazione. 
 
1.3.1 Livello di servizio 
Uno di questi è il Livello di Servizio (LS), descrive la capacità di un’azienda di 
soddisfare le richieste dei clienti nelle quantità, nei tempi e nel mix desiderati, indica 
quindi l’efficacia della gestione. Facendo riferimento ad un determinato arco di 
tempo può essere calcolato in diversi modi a seconda di quale sia l’aspetto ritenuto 















Raggiungere un livello di servizio del 100% in generale è praticamente impossibile, 
implicherebbe l’accumulo di una notevole quantità di scorte con tutti i relativi costi 
e non risulta quindi economicamente conveniente. La strada da percorrere è quindi 
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quella che prevede di individuare e garantire il livello di servizio adeguato, ai costi 
più bassi possibili. 
 
1.3.2 Indice di Rotazione 
Un altro indicatore molto utilizzato è l’Indice di Rotazione (IR). Indica il grado di 
efficienza finanziaria della gestione delle scorte, o più precisamente, “fornisce una 
misura della velocità con la quale le merci transitano nei magazzini ed esprime la 
frequenza di rotazione del capitale investito in scorte nel periodo analizzato”. È 
calcolato, facendo appunto riferimento ad un determinato periodo, come rapporto 







Nel caso di tratti di prodotti finiti l’IR può essere calcolato valorizzando la merce 
in uscita, generalmente, al costo del venduto in modo che l’indice non sia 







L’obiettivo in generale deve essere quindi quello di aumentare il valore di questo 
indice a parità delle altre condizioni poiché, come di seguito dimostrato, è 





















Un basso indice di rotazione indica che l’azienda sta accumulando, per varie cause, 
un’eccessiva quantità di scorte ed è segno di una gestione inefficace dei livelli di 
scorta. Viceversa, un elevato IR è considerato positivamente ma tuttavia non 
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significa sempre che corrisponda ad un’ottima performance nella gestione del 
magazzino. Infatti, può indicare un livello di scorta inadeguato che a sua volta può 
causare una diminuzione delle vendite a causa di stock-out ricorrenti o un aumento 
del peso dei costi di ordinazione che annulla i risparmi ottenuti sui costi di 
mantenimento della scorta.  
Il suo inverso, detto Indice di Copertura (IC), indica per quanto tempo le scorte a 
magazzino coprono il consumo medio dell’articolo analizzato. 
 
1.4 Strumenti di analisi 
Lo strumento maggiormente utilizzato nell’ambito della gestione aziendale per 
l’analisi di scorte a magazzino, clienti e fornitori è l’analisi ABC. Questo strumento 
si basa sulla legge di Pareto secondo cui “il 20% di un qualsiasi insieme occupa l’80% 
dello spazio a sua disposizione”, ciò può essere sintetizzato dicendo che la maggior parte 
degli effetti è dovuta ad un numero ristretto di cause. 
Questo consente di individuare, anche in un insieme vasto di dati, pochi elementi 
che influenzano in modo significativo il risultato finale.  
 
 















































































L’analisi ABC più semplice impiega una sola variabile e permette di suddividere gli 
elementi analizzati in tre classi, quattro se si considerano anche gli elementi con 
valore nullo della variabile di riferimento. La suddivisione degli elementi in 3 o 4 
classi a seconda della loro influenza permette di capire su quali focalizzare 
l’attenzione a di andare a lavorare in modo più efficace sul risultato finale.  
 
Il primo passo per eseguire questa analisi è scegliere una variabile di riferimento x 
che può ad esempio essere il valore di impiego o il fatturato generato dagli articoli 
analizzati, una volta ordinati gli articoli per valore decrescente di x si calcola il valore 
percentuale di questa per ciascun elemento come il valore di x del singolo elemento 
rapportato alla somma totale dei valori delle x. Si calcola poi il valore percentuale 
di x cumulato sommando le frequenze relative dal valore più grande fino a quello 
più piccolo. Generalmente le classi A, B e C sono individuate dai valori di frequenza 
cumulata pari all’80%, al 15% e al 5% ma questi non sono gli unici valori possibili, 
a seconda dei casi possono risultare valide anche le suddivisioni 70%, 20%, 10% o 
anche la 60%, 30%, 10%. 
Un’analisi più utile è l’analisi ABC incrociata che incrocia appunto due analisi ABC 
semplici, in particolare per l’analisi delle scorte di magazzino si utilizzano: 
 
- un’analisi ABC semplice dei prodotti finiti sulla base del fatturato generato 
- un’analisi ABC semplice dei prodotti finiti sulla base delle giacenze medie a 
magazzino valorizzate al costo di produzione 
Ciò permette di attribuire ad ogni articolo una classe di fatturato e una di scorta per 
un totale di nove classi, che corrispondono alle nove caselle della tabella di figura 
1.2. La prima riga della matrice di figura 1.2 contiene gli articoli che incidono 
maggiormente, circa per l’80%, sui costi di giacenza. Viceversa, la prima colonna 
della tabella individua gli articoli che concorrono a formare gran parte del fatturato. 
Dal punto di vista della gestione dei materiali la zona evidenziata in rosso nella 
tabella di figura 1.2 rappresenta le condizioni peggiori in cui operare, in particolare 
il quadrante AC. Infatti, per questi articoli l’indice di rotazione è basso, il livello di 
scorte è elevato e non è giustificato dal fatturato. Risulta quindi utile rivedere la 
politica di gestione per gli articoli sopra la diagonale ed eventualmente, se non sono 
complementari a più importanti prodotti di classe A, valutarne l’eliminazione.  
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Figura 1.2: Struttura di una tabella riassuntiva di un’analisi ABC 
 
La zona evidenziata in giallo nella tabella teoricamente è quella con le caratteristiche 
ideali, basso livello di scorte ed elevato fatturato. Questa situazione però può 
nascondere elevati rischi di stock out e quindi va anch’essa esaminata. 
Gli articoli nella diagonale si trovano in una situazione coerente tra scorte e 
fatturato, quelli nella classe AA meritano comunque una particolare attenzione in 
quanto agendo in modo mirato sulle scorte di questi è possibile un’importante 
riduzione del magazzino. In ultimo, nel quadrante CC si trovano articoli a bassa 
domanda di mercato ma anche articoli che vanno spesso in stock-out e che 
potrebbero avere un maggiore potenziale in termini di fatturato. 
Una variante di analisi ABC incrociata è utilizzata per la scelta delle aree di 
stoccaggio da assegnare ad ogni articolo. Le due analisi ABC semplici utilizzate sono 
una sulla frequenza di prelievo e una sui volumi del venduto, queste due grandezze 
danno la misura della richiesta di un prodotto. Lo scopo è quello di ridurre i tempi 
di stoccaggio e prelievo. Gli articoli che si trovano nelle classi sopra la diagonale 
della tabella di figura 1.3, evidenziate in azzurro chiaro, sono quelli con frequenza e 
volume di prelievo più alti e andranno quindi stoccati nelle aree più facilmente 
raggiungibili. Gli articoli sulla diagonale andrebbero posizionati in zone intermedie 





Figura 1.3: Classificazione ABC incrociata per determinare la localizzazione ottimale degli articoli, tratta da: De Toni A., 
Panizzolo R., Sistemi di gestione della produzione, Novara, De Agostini, 2018, pp. 97 
 
Per avere un’indicazione sulla possibile politica di gestione delle scorte di un 
determinato articolo può tornare utile l’utilizzo della Cross Analysis ABC/XYZ la 
quale incrocia un’analisi ABC sul valore di impiego con le classi X, Y e Z della 
variabilità del consumo. Articoli con bassa variabilità ed elevato valore di impiego 
risulteranno più adatti per un utilizzo delle tecniche Just In Time, viceversa quelli 
con elevata variabilità favoriscono l’utilizzo di tecniche basate sui fabbisogni 
calcolati. Gli articoli a basso valore di impiego saranno in generale adatti invece a 
tecniche fondate sull’utilizzo di previsioni sullo storico. Un’ulteriore variante di 
analisi incrociata, con lo scopo di individuare la politica di gestione adeguata, può 
essere quella tra il valore unitario e la frequenza del consumo. 
L’analisi ABC, come visto, è utile in vari ambiti a seconda delle variabili che si decide 
di utilizzare. Va specificato inoltre che è variabile nel tempo ed è utile ripeterla 
periodicamente per visualizzare le migrazioni degli articoli da una classe all’altra e 
scegliere di conseguenza le azioni più efficaci da mettere in atto. 
 
1.5 Scorta di sicurezza 
La scorta di sicurezza ha lo scopo di mitigare gli effetti causati dall’incertezza 
derivante dalla variabilità della domanda e da quella causata dalla variabilità dei 




Figura 1.4: Rotture di stock nei sistemi di gestione a scorta, tratta da: De Toni A., Panizzolo R., Sistemi di gestione della 
produzione, Novara, De Agostini, 2018, pp. 107 
 
Queste incertezze sono origine di due casi di stock-out, evidenziati in figura 1.4, il 
primo è dovuto ad un aumento della domanda rispetto a quella media storica 
mentre il secondo è dato dall’allungamento dei tempi di riordino. Nell’ipotesi che 
l’ordine venga completato in un momento successivo, le quantità inevase 
costituiscono il backorder. Può succedere però che il verificarsi di una rottura di 
stock comporti l’annullamento in parte, o totale, dell’ordine e bisogna quindi 
tutelarsi da questa situazione. 
 
1.5.1 Metodi di calcolo 
I metodi solitamente utilizzati per il calcolo della scorta di sicurezza sono due, uno 
che si basa sulla probabilità di rottura di stock ammessa e uno che fissa invece il 
livello di servizio desiderato. 
Per il calcolo della scorta di sicurezza in funzione della probabilità di rottura di stock 
che si fissa come limite, si considera sia x la domanda di un articolo distribuita 
secondo una curva gaussiana con media µ e deviazione standard s. È possibile 




















































































Dove Z è la domanda normalizzata, andando sulle tavole della funzione di 
ripartizione della variabile normale standardizzata è possibile identificare il valore 
della funzione F(Z) e quindi calcolare la probabilità che la domanda assuma valori 
maggiori di x: 
 
𝑃𝑟𝑜𝑏𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡à	𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑖	𝑚𝑎𝑔𝑔𝑖𝑜𝑟𝑖	𝑑𝑖	𝒙 = 1 − 𝐹(𝑍) 
 
Dalle formule risulta evidente che, per valori sempre più grandi della domanda 
rispetto la media, Z aumenta e di conseguenza diminuisce la probabilità che si 
verifichino eventi in cui la domanda assume questi valori.  
Ora supponendo di rifornirsi periodicamente di una quantità pari alla domanda 
media µ e di avere una certa scorta di sicurezza SS pari alla deviazione standard 
moltiplicata per un certo fattore: 
𝑆𝑆 = 𝑘𝜎 
 
la probabilità che si verifichi uno stock-out e quindi che la domanda nel periodo 
superi quella media più la scorta di sicurezza può facilmente essere calcolata dalle 
due formule precedenti. Si noti che avendo scelto la SS come multiplo si s si ha: 
  
𝑍 =
(𝜇 + 𝑘𝜎) − 𝜇
𝜎 	→ 𝑍 = 𝑘 
 
Per calcolare la dimensione della scorta di sicurezza è sufficiente quindi, una volta 
scelta la probabilità di stock-out che meglio rappresenta gli obiettivi di gestione 
dell’azienda, trovare il valore di F(Z) dalle formule precedenti, ricavare il 
corrispondente valore di Z dalla tabella della funzione di ripartizione e moltiplicarlo 




Figura 1.5: Scorta di sicurezza in funzione della deviazione standard, tratta da: De Toni A., Panizzolo R., Sistemi di gestione 
della produzione, Novara, De Agostini, 2018, pp. 109 
 
L’alternativa, più interessante per l’ambito della gestione delle scorte, è quella di 
determinare la scorta di sicurezza in funzione del livello di servizio desiderato. 
Partendo dal LS si calcola la domanda inevasa cumulata nel periodo, in altre parole 
a quanto ammontano gli stock-out nel periodo e quindi quanti pezzi sono stati 
spediti in ritardo (backorder): 
 
𝐵𝑎𝑐𝑘𝑜𝑟𝑑𝑒𝑟	𝑐𝑢𝑚𝑢𝑙𝑎𝑡𝑜	𝑛𝑒𝑙	𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑𝑜 = (1 − 𝐿𝑆) ∗ 𝜇 
 
Successivamente va calcolato l’ammontare dei backorder per ogni ciclo d’ordine 







Dividendo quanto appena ottenuto per la deviazione standard s  si ottiene la 
funzione E(Z) che risulta essere la quantità media di backorder per ciclo d’ordine 
espressa in multipli di s. Quest’ultima funzione risulta anch’essa tabellata in 
funzione di Z e conoscendo il valore di E(Z) è possibile ricavare quello di Z. Ora 
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garantisce il livello di servizio desiderato può essere calcolata moltiplicando Z, detto 
fattore di sicurezza, per la deviazione standard. 
 
1.6 Sistemi di gestione 
Le scorte sono necessarie per il funzionamento dell’azienda ma al contempo 
rappresentano un costo che non va sottovalutato, nel caso di una sbagliata gestione 
possono diventare un impegno finanziario considerevole. Come accennato nel 
paragrafo 1.1 gli obiettivi che la gestione delle scorte deve soddisfare sono quelli di 
efficacia gestionale, efficienza finanziaria ed efficienza economica. Per determinare 
quanto e quando ordinare esistono varie tecniche che si possono suddividere in due 
macro-gruppi a seconda dell’orizzonte temporale su cui si basano: 
 
- Tecniche con logica look back: questa logica implica il guardare indietro 
ai dati storici dei consumi passati e da questi ricavare delle previsioni sui 
consumi futuri. Sono tecniche di gestione a scorta che quindi, fissato un 
punto di riordino, ogni qualvolta il livello di scorta di un materiale scenda 
sotto tale punto viene ordinata una certa quantità dello stesso per 
ricostruirne la scorta. L’implementazione di queste tecniche è piuttosto 
semplice in quanto richiede di monitorare solo il livello di scorta a 
magazzino e per il calcolo utilizza solo i dati storici di domanda e tempi di 
approvvigionamento. Di contro però tendono a generare delle scorte 
maggiori rispetto ad altre tecniche. 
 
- Tecniche con logica look ahead: questa logica implica il guardare avanti 
e per prevedere i fabbisogni futuri utilizza le previsioni estrinseche su ordini 
dei clienti e vendite correlando i consumi storici con i fattori quali la 
stagionalità, i trend del mercato in quel periodo, possibili azioni dei 
concorrenti ecc. Sono tecniche di gestione a piano e quindi non prevedono 
l’imposizione di un certo livello di scorta da mantenere a magazzino bensì 
l’ordine viene emesso quando, in uno specifico periodo, la disponibilità 
scende sotto alla domanda che si avrà in tale periodo. Sono più difficili da 
gestire delle tecniche look back e richiedono software dedicati per gestirne 
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la complessità ma hanno il vantaggio di limitare notevolmente la quantità di 
materiali stoccati a magazzino. 
 
Nei successivi paragrafi sono illustrate in modo riassuntivo le principali tecniche. 
 
1.6.1 Sistemi di gestione a scorta 
Come detto puntano a ricostruire la scorta una volta che questa è scesa sotto un 
certo livello, la regolazione di questo meccanismo avviene sulla base di due variabili 
che sono la frequenza di revisione della giacenza e la quantità da ordinare. 
Il monitoraggio della giacenza può essere continuo (Reorder Level, ROL) o 
periodico (Reorder Cycle, ROC), nel primo caso il controllo continuo si concretizza 
nella verifica del livello della scorta ad ogni transazione. Nel secondo caso il livello 
è controllato con una cadenza fissa e se la giacenza a magazzino è inferiore ad un 
certo livello o diversa dalla quantità massima prefissata, a seconda della strategia che 
si è scelto, viene emesso un nuovo ordine. 
I sistemi ROL hanno il vantaggio di essere più economici nella gestione in quanto 
permettono di ordinare per lotti economici e di lavorare con scorte di sicurezza più 
basse. I vantaggi dei sistemi ROC sono la maggiore semplicità dal punto di vista 
gestionale e la possibilità di fare ordini congiunti risparmiando sui costi di 
spedizione. Per quanto riguarda la quantità da ordinare questa può essere fissa, 
determinata secondo vari criteri, o variabile se si decide di utilizzare una tecnica che 
prevede un livello massimo di scorte da mantenere. Di seguito sono descritti 
brevemente i principali sistemi: 
 
- Reorder Point: tra i sistemi a controllo continuo si trova il sistema Reorder 
Point (ROP) il quale risulta completamente definito una volta fissati il lotto 
il riordino e il livello di riordino. In questo caso il livello di riordino è fissato 
in modo che le scorte siano sufficienti a soddisfare il consumo medio 
previsto nel tempo di riordino, anche nel caso ci sia un aumento della 
domanda o del tempo di riordino. Il punto di riordino è quindi calcolato 
come: 
 
𝑅 = 𝐿𝑇 ∗ 𝑑 + 𝑆𝑆 
 20 
dove: 
R = livello di riordino 
LT = lead time di riordino 
d = domanda media nel periodo 
SS = scorta di sicurezza 
 
 
Figura 1.6: Andamento delle scorte in un sistema Reorder Point a controllo continuo 
 
- Min Max System: nei sistemi a controllo continuo ma con lotto di riordino 
variabile si trova il Min Max System. In questo caso quando la scorta scende 
sotto il livello di riordino, calcolato con lo stesso criterio del Reorder Point, 
viene emesso un ordine di dimensione variabile tale da riportare la scorta 
ad un livello di giacenza massimo definito secondo vari criteri economici e 
logistici.  
 
- Reorder Point Periodicità Fissa: quanto detto per il Reorder Point vale 
anche in questo caso a differenza che la revisione non avviene in modo 
continuo ma con una periodicità fissata e l’ordine viene emesso, se 
necessario, solo in occasione del controllo. In questo caso il livello di 
riordino va calcolato tenendo conto del fatto che al momento del controllo 
la giacenza potrebbe essere di poco superiore al livello di riordino e scendere 
sotto tale livello appena dopo. Il livello di riordino deve tenere conto di 
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𝑅 = (𝐿𝑇 + 𝑇) ∗ 𝑑 + 𝑆𝑆 
dove: 
T = periodo di revisione 
 
- Min Max System Periodicità Fissa: la giacenza è monitorata ad intervalli 
fissi e se in occasione di un controllo risulta minore del livello di riordino 
viene emesso un ordine, di dimensione variabile, tale da riportare la giacenza 
ad un livello massimo. Il punto di riordino R è calcolato facendo 
considerazioni simili al caso precedente. Per questo sistema però, come 
riportato da E.A. Silver1, l’individuazione dei parametri ottimali di livello di 
riordino e livello massimo di scorta può risultare difficile. 
 
 
Figura 1.7: Andamento delle scorte in un sistema ROP a periodicità fissa 
 
- Max System Periodicità Fissa: anche in questo caso il monitoraggio della 
giacenza avviene ad intervalli regolari, l’ordine viene emesso però ogni 
qualvolta la scorta, nel momento del controllo, non è equivalente al valore 
massimo prefissato e la dimensione del lotto di riordino è tale da riportare 
la scorta a questo livello. 
 
1 E.A. Silver, H. Naseraldin, D.P. Bischak, Determining the reorder point and order-up-to-level in 
a periodic review system so as to achieve a desired fill rate and a desired average time between 
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- Copertura Totale: le tecniche precedentemente elencate prendono come 
valore di riferimento la scorta presente fisicamente a magazzino ma ci sono 
situazioni in cui questo porta ad una inapplicabilità di questi sistemi. Infatti, 
nel caso in cui si sia scelto di riordinare secondo il lotto economico e questo 
sia minore della domanda che si presenta mediamente durante il lead time 
di riordino, si andrebbe via via ad erodere la scorta di sicurezza fino ad 
andare in stock-out dopo qualche periodo. L’adozione di un lotto di 
riordino maggiore andrebbe ad eliminare il vantaggio economico che questo 
porta e quindi non è la soluzione, la strada giusta è quella di anticipare il 
rilascio dell’ordine e questo viene fatto ricorrendo al concetto di Copertura 
Totale: 
 
𝐶𝑜𝑝𝑒𝑟𝑡𝑢𝑟𝑎	𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒 = 𝑆𝑐𝑜𝑟𝑡𝑎	𝑓𝑖𝑠𝑖𝑐𝑎 + 𝑂𝑟𝑑𝑖𝑛𝑖	𝑖𝑛	𝑠𝑜𝑠𝑝𝑒𝑠𝑜 
 
 
Figura 1.8: andamento delle scorte in un sistema che si basa sulla copertura totale, tratta da: De Toni A., Panizzolo R., 
Sistemi di gestione della produzione, Novara, De Agostini, 2018, pp. 151 
 
In sostanza non si fa riferimento solo alle scorte fisicamente a magazzino 
ma si considera anche il materiale ordinato in transito verso il magazzino. 
Quando viene emesso un ordine la Copertura Totale cresce, il versamento 
a magazzino di un ordine la lascia invariata dato che all’aumento della scorta 
fisica corrisponde la pari diminuzione degli ordini in sospeso e cala in 
occasione di un prelievo dal magazzino. Quando la Copertura Totale scende 
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- Copertura Libera: quando la variabilità della domanda è elevata, 
utilizzando i sistemi finora descritti diventa necessario aumentare la scorta 
di sicurezza andando però a perdere efficienza economica e finanziaria. 
Oltretutto anche aumentando la scorta di sicurezza non si diminuirebbe 
sufficientemente il rischio di stock-out e aumenterebbe anche il rischio di 
over-stock. In questi casi non risulta conveniente operare sulla scorta fisica 
né tanto meno sulla Copertura Totale, benesi sulla Copertura Libera così 
definita: 
 
𝐶𝑜𝑝𝑒𝑟𝑡𝑢𝑟𝑎	𝐿𝑖𝑏𝑒𝑟𝑎 = 𝑆𝑐𝑜𝑟𝑡𝑎	𝑓𝑖𝑠𝑖𝑐𝑎 + 𝑂𝑟𝑑𝑖𝑛𝑖	𝑖𝑛	𝑠𝑜𝑠𝑝𝑒𝑠𝑜 − 𝐹𝑎𝑏𝑏𝑖𝑠𝑜𝑔𝑛𝑖	𝑐𝑎𝑙𝑐𝑜𝑙𝑎𝑡𝑖 
 
È una tecnica ibrida tra quelle look back a punto di riordino e quelle look 
ahead che guardano i fabbisogni. I fabbisogni sono calcolati sommando 
periodicamente gli ordini futuri che cascano dentro l’arco di tempo che 
inizia nell’istante di revisione e lungo almeno quanto il lead time di riordino. 
Il guardare avanti ai fabbisogni futuri permette quindi di rispondere in 
modo efficace anche a variazioni importanti della domanda. 
 
1.6.2 Sistemi di gestione a fabbisogno 
Questi sistemi implicano un cambio drastico nella mentalità di gestire gli 
approvvigionamenti, non richiedono infatti di fissare un livello minimo di scorte 
sotto il quale scatta il riordino. Di questa categoria fa parte il sistema Time Phased 
Order Point (TPOP), si basa sui fabbisogni futuri ma non ne calcola la somma in 
un arco temporale come nel caso della Copertura. In questo caso l’orizzonte 
temporale è suddiviso in singoli periodi chiamati bucket la cui lunghezza è inferiore 
a quella del lead time di riordino. Per implementare questo metodo è necessario un 
computer che gestisca i fabbisogni di tutti gli articoli ma concettualmente il sistema 
è piuttosto semplice. I fabbisogni per singolo bucket sono calcolati costantemente 
in funzione di ordini o previsioni estrinseche e quando la disponibilità, data dalla 
differenza tra scorta a magazzino e il fabbisogno in un periodo futuro, risulta 
inferiore alla scorta di sicurezza allora viene pianificato un riordino in un periodo 
futuro, anticipato del lead time di riordino rispetto al bucket in cui la disponibilità 
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è prevista scendere sotto la scorta di sicurezza. Oltre a non richiedere di stabilire un 
livello di riordino, il TPOP ha il vantaggio di svincolare il lotto di riordino dal lotto 
economico permettendo di utilizzare altre politiche di riordino. Il TPOP è utilizzato 
per la gestione dei codici a domanda indipendente ma non solo, nel caso dei codici 
a domanda dipendente assume il nome di Material Requirements Planning (MRP). 
 
 
Figura 1.9: Meccanismo funzionamento TPOP 
 
1.7 Scelta della tecnica appropriata 
A questo punto il passo successivo è la scelta della tecnica più adatta per la gestione 
di ciascun articolo, per le aziende la soluzione generalmente comprende un mix di 
tecniche per differenti gruppi di articoli con differenti caratteristiche. Le variabili 
che guidano la scelta della tecnica di gestione adeguata sono tipicamente le seguenti: 
 
- Valore d’impiego: è definito come la quantità consumata di un certo 
articolo in un periodo di tempo per il suo valore unitario. Grazie all’analisi 
ABC è possibile suddividere gli articoli in tre classi di valore d’impiego che 
aiutano nella scelta. Gli articoli ad alto valore d’impiego risultano più adatti 
a tecniche della classe a fabbisogno le quali, mantenendo bassi livelli di 
scorte riducono l’ammontare di capitale immobilizzato. Al contrario, per 
articoli o materiali a basso valore d’impiego è conveniente una tecnica a 
scorta caratterizzata da minori costi logistici. 
 
- Continuità del consumo: a questa variabile è legata l’attendibilità delle 
previsioni sulla domanda futura dell’articolo. Per codici con un’elevata 
continuità di consumo, che si traduce in previsioni affidabili, come osserva 
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Oshino2 dovrebbe essere conveniente utilizzare sistemi di gestione a scorta. 
Viceversa, nel caso di scarsa continuità, e quindi scarsa attendibilità delle 
previsioni, è senza dubbio più efficace una tecnica a fabbisogno che preveda 
quindi di ordinare sulla base della domanda reale.  
 
- Domanda dipendente o indipendente: per i codici a domanda 
dipendente la scelta è facile in quanto conviene quasi sempre una gestione 
a fabbisogno utilizzando la tecnica di pianificazione MRP. Quando 
l’articolo è un padre con distinta base conviene ancora scegliere tecniche a 
fabbisogno, quando invece è di tipo stand alone la scelta è influenzata dalle 
altre variabili in gioco. A sostegno dell’affermazione iniziale vanno aggiunte 
due precisazioni. La prima è che per prodotti finiti con un elevato numero 
medio di codici per livello, quindi con distinta base larga, è preferibile gestire 
i figli a fabbisogno per un motivo soprattutto di natura probabilistica. 
Infatti, per la probabilità composta il livello di servizio del padre è dato dal 
prodotto dei livelli di servizio dei singoli figli e risulta immediato che con 
una gestione a scorta nel caso di distinta base larga, anche con scorte 
elevatissime, sarebbe impossibile garantire un elevato livello di servizio per 
il codice padre. La seconda è che pure nel caso di una distinta base 
profonda, vale a dire con molti livelli, è conveniente l’utilizzo delle tecniche 
a fabbisogno in quanto l’impiego di lotti di riordino per quantità prefissate 
ai livelli più alti della distinta base genera sui livelli sottostanti una 
concentrazione della domanda aumentandone la discontinuità. 
 
Spesso anche la relazione tra lead time cumulato e tempo di consegna è considerata 
come un fattore determinante per la scelta della tecnica di gestione delle scorte ma 
in realtà questo parametro influenza la modalità di risposta al mercato da parte 
dell’azienda. Definisce quindi se un’azienda debba essere del tipo Purchase To 
Order, Make To Order, Assembly To Order, Make To Stock o Delivery To Stock 
a seconda di quanto durano le varie fasi che portano le materie prime ad essere un 
 
2 Kyoji Hoshino, Criterion for choosing ordering policies Between fixed-size and fixed-interval, pull-type and push-
type, in Int. J. Production Economics, vol. 44, 1996, pp. 91-96 
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prodotto finito consegnato al cliente e quanto è disposto ad aspettare il cliente una 
volta fatto l’ordine. 
 
 
Figura 1.10: Mappa delle classi e delle tecniche di gestione dei materiali, tratta da: De Toni A., Panizzolo R., 











L’azienda HECO EFG S.r.l. 
In questo capitolo è descritta l’azienda, in particolare i prodotti che tratta e la 
struttura del magazzino allo stato attuale. È descritto il layout del magazzino e il 
flusso dei materiali all’interno dello stesso. Segue poi un approfondimento sulle 
caratteristiche del mercato nel quale si colloca, il tipo di fornitori con cui tratta 




L’azienda è nata nel 1999 come consociata della multinazionale tedesca Heco 
Schrauben KG & Co. GmbH, produttrice di viti per legno e materiali pieni, ed è 
diventata autonoma nel 2002 sotto la guida degli attuali amministratori Adelfo 
Andolfatto e Luca Toso. Si colloca appena al di sopra della classe delle micro 
imprese con un personale costituito da nove persone, compresi i due titolari, e un 
fatturato annuo che oscilla nella fascia dai due ai tre milioni di euro. 
È situata nella zona industriale di Romano d’Ezzelino, poco distante da Bassano 
del Grappa. 
Heco Italia EFG ha mantenuto un forte legame con l’azienda tedesca, la quale è 
infatti una dei principali fornitori, ma ha ampliato la propria offerta ideando e 
brevettando proprie soluzioni di fissaggio.  
Da più di dieci anni Heco Italia, assieme ad altre consociate Heco in Europa, ha 
creato EFG (European Fasteners Group). Grazie a questo legame con le altre 
aziende della famiglia Heco è stato reso possibile per l’azienda mettere a 
disposizione dei clienti innumerevoli articoli normalmente non presenti nel mercato 
italiano. L’attività principale dell’azienda riguarda quindi l’importazione di sistemi 
di fissaggio dal mercato estero in quello italiano, in particolare viteria per 
applicazioni strutturali e non, staffe per strutture in legno e resine per legno.  
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Figura 2.1: Foto dell’azienda Heco Italia EFG 
 
L’attività di importazione è affiancata da quella di progettazione di nuovi sistemi di 
fissaggio su richiesta specifica dei clienti, la filosofia di Heco è infatti quella di offrire 
ai propri clienti servizio ed innovazione, proponendosi non solo come un semplice 
fornitore ma come un partner commerciale. È questa filosofia, unita alla volontà di 
proporre per primi le nuove tecnologie del settore ai propri clienti, che ha permesso 
ad Heco Italia di ritagliarsi una fetta di un mercato in cui i concorrenti sono aziende 
di grandi dimensioni.  
Inoltre, come riportato nel sito dell’azienda “il sistema di gestione della qualità di 
HECO Italia EFG s.r.l. è certificato secondo la normativa ISO 9001: Vision 2000 
per la progettazione, produzione e distribuzione di sistemi di fissaggio, connettori, 
viteria e prodotti complementari” 3. 
 
2.2 Prodotti 
Heco commercia principalmente viteria utilizzabile in vari ambiti dell’edilizia e 
fornisce un’ampia gamma di prodotti di contorno per garantire ai propri clienti un 
servizio completo. L’azienda vanta nel settore esperienza e un importante know-
how tecnico, grazie a questi due fattori è stato possibile inserire a listino alcuni 
articoli, ideati internamente all’azienda, per la realizzazione di connessioni in 
 
3 “HECO EFG”, “Qualità”, ultima visita21/01/2020, http://www.heco.it/it/azienda/qualita/ 
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situazioni particolari. Tra questi sistemi di connessione si trova un innovativo 
sistema di fissaggio per il decking che permette di rimuovere i singoli listelli senza 
dover smontare l’intera pavimentazione e una particolare vite auto-forante, per la 
costruzione di strutture in legno, capace di penetrare anche staffe in alluminio e 
acciaio. A listino è presente una notevole varietà di viti, disponibili in molteplici 
lunghezze e forme, destinate all’uso su specifici materiali. 
 
2.2.1 Viti per Legno 
Le viti da legno sono la categoria più venduta tra quelle commercializzate da Heco 
e si possono dividere in: 
 
- Viti per impieghi strutturali 
- Viti per impieghi non strutturali 
 
Della prima classe fanno parte i modelli SAF, HECO TOPIX e POWERCUT. 
Le viti SAF sono del tipo auto-forante per la realizzazione di giunzioni a scomparsa. 
Hanno tre elementi caratteristici, il primo è la punta capace di forare sia legno che 
metallo dando così la possibilità di realizzare connessioni tra travi in legno con 
piastre metalliche senza il bisogno di realizzare prima dei fori guida. La capacità di 
penetrazione della punta, certificata presso Lignum Test Centre di TU Graz (A), 
arriva fino a 10mm su acciaio e inoltre essendo la vite in un pezzo unico è escluso 
il rischio di distacco della punta.  
 
 
Figura 2.2: Viti della serie SAF (http://www.heco.it/it/catalogo/prodotti/efg-saf) 
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La seconda caratteristica distintiva è la filettatura che permette di filettare e fissarsi 
sulla piastra metallica centrale creando così una connessione più resistente e stabile 
rispetto ai tradizionali spinotti. Infine, la testa è svasata e al di sotto di essa sono 
posizionate delle alette auto svasanti che facilitano la penetrazione della vite nel 
legno. 
La serie HECO TOPIX è una gamma di viti ad alte prestazioni per applicazioni 
strutturali e senza la necessità di pre-foro. Dispone inoltre della certificazione 
dell’Istituto Tedesco per la Tecnica Edilizia di Berlino (DIBt) per applicazioni in 
ambito di fissaggio legno-legno e per le connessioni acciaio-legno. Una caratteristica 
importante di questo modello è la particolare punta nervata che permette di evitare 
fratture nelle fibre del legno anche se avvitata senza aver fatto prima un foro guida. 
La conformazione della filettatura permette poi di contenere i livelli di coppia di 




Figura 2.3: Esempio vite della serie HECO TOPIX (http://www.heco.it/it/catalogo/prodotti/heco-topix/ht-479-td/) 
 
Infine, le viti della serie POWERCUT, come quelle appena descritte, sono viti auto-
foranti per carpenteria in legno ad alta resistenza che si differenziano per la forma 
particolare della punta e per una serie di nervature sul gambo che ne facilitano lo 
scorrimento all’interno del legno, anch’esse sono certificate.  
 
Figura 2.4: esempio di vite della serie POWERCUT (http://www.heco.it/it/catalogo/prodotti/efg-strutture/powercut-249-
td/) 
 
Le lunghezze di queste viti vanno da 35 mm fino a 600 mm e ne deriva quindi che 
lo spazio occupato a magazzino, per una stessa quantità dello stesso modello ma di 
misura differente, può variare non di poco. 
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Della categoria di viti per impieghi non strutturali, quali ad esempio l’installazione 
di serramenti in legno, fanno parte la serie UNIX, HECO-FIX-PLUS, FIXTEL e 
alcune misure delle serie POWERCUT e TOPIX. Queste viti presentano peculiarità 
diverse per ogni serie che le rendono valide per una moltitudine di impieghi. 
 
 
Figura 2.5: Esempio di vite non strutturale della serie UNIX (http://www.heco.it/it/catalogo/prodotti/heco-unix/unix-plus-
540-pzd/) 
 
2.2.2 Viti per PVC 
L’azienda ha a catalogo una linea di viti dedicate all’assemblaggio di serramenti in 
PVC, che si prestano però all’utilizzo in generale su questo materiale. Sono 
sottoposte a controlli di qualità in modo da poter essere utilizzate con avvitatori 
automatici e hanno un rivestimento che ne assicura un’elevatissima resistenza alla 
corrosione. 
 
2.2.3 Viti per Cemento 
L’azienda offre una linea di viti dedicate all’utilizzo su materiali cementizi e roccia, 
le MULTI-MONTI, che non richiedono l’utilizzo di tasselli e possono essere 
utilizzate sia in impieghi strutturali che non. 
 
 
Figura 2.6: Vite della serie MULTI-MONTI (http://www.heco.it/it/catalogo/prodotti/heco-multi-monti/mms-dp-640/) 
 
2.2.4 Viti per Metallo 
A catalogo ci sono anche una serie di viti specifiche per l’utilizzo su metalli, adatte 
all’avvitamento diretto su lamiere e laminati metallici anche senza necessità di un 
foro guida e senza operazioni di maschiatura. 
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2.2.5 Knot Filler 
EFG Knot Filler è una resina in poliammide in stick a base di Thermelt per la 
riparazione di crepe danni su ogni tipo di legno e materiale poroso, in vari ambiti 
come quello dei serramenti, dei pavimenti e anche quello della carpenteria. 
 
 
Figura 2.7: Resina Knot Filler (http://www.heco.it/it/catalogo/prodotti/knot-filler/) 
 
2.2.6 Connettore PSV 
È un connettore a secco per solai misti legno-calcestruzzo ideato da Heco EFG in 
collaborazione con l’Università degli Studi di Trento. 
 
 
Figura 2.8: Connettore PSV (http://www.connettore.info/tipologie/psv3) 
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2.2.7 Altro 
Oltre a quanto appena elencato l’azienda fornisce anche una serie di staffe, piastre 
e portapilastri per la carpenteria in legno, guarnizioni e nastri per l’isolamento, resine 
per fissaggi, inserti per avvitatori, connettori e un particolare sistema di fissaggio 




Essendo il core business dell’azienda l’importazione e la rivendita, il magazzino 
svolge un ruolo chiave nell’attività. Si estende su una superficie di 1088 mq e 
presenta il layout visibile in figura 2.9. 
 
 





















































































Si divide in due aree, una più piccola, in alto in figura 2.9, denominata “magazzino 
nord” e una più grande, in basso, denominata “magazzino sud”. Nel magazzino 
nord sono presenti cinque scaffalature con cinque livelli e due scaffalature più 
piccole da tre livelli, nel magazzino sud sono presenti sei scaffalature con cinque 
livelli e una più piccola da tre livelli per un totale, considerando entrambe le zone, 
di 1505 posti pallet. Ogni scaffalatura è contrassegnata con una lettera e così anche 
ogni livello, le colonne invece sono identificate da un numero. 
Di questi 1505 posti pallet ne sono risultati vuoti mediamente il 12% nel periodo 
esaminato e altrettanti erano praticamente vuoti dato che contenevano solo qualche 
confezione come si può vedere ad esempio in figura 2.10, bisogna però tenere conto 
del fatto che verso fine anno il magazzino tende a svuotarsi e quindi, nel periodo 
che va da settembre a dicembre, le scorte sono in diminuzione. 
 
 
Figura 2.10: Esempio di una delle corsie del magazzino, come si può vedere ci sono più bancali semivuoti 
 
Va inoltre riportato che in passato è stata fatta un’analisi del magazzino ed erano 
stati individuati degli articoli obsoleti, questi sono stati fisicamente marchiati con 
dei cartellini rossi per poterli visualizzare. Da un primo conteggio visivo dei posti 
pallet occupati da materiale obsoleto è risultato che questi utilizzano il circa 12% di 
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tutto lo spazio disponibile e sono distribuiti in modo casuale tra le varie scaffalature. 
Nel grafico di figura 2.11 sono rappresentate le tredici scaffalature con le relative 
quote di posti occupati, liberi e occupati da obsoleti. Da quanto detto si deduce 
quindi che al momento il magazzino non è sfruttato pienamente. 
 
 
Figura 2.11: in blu il numero di posti occupati da merce, in verde quelli liberi e in arancione quelli occupati da merce 
contrassegnata come obsoleta 
 
Tornando al layout, all’interno del magazzino si possono individuare tre aree 
operative ben distinte: 
 
- la prima è la zona di scarico, evidenziata con il colore blu in figura 2.9, situata 
tra due scaffalature di fronte al portone del magazzino sud. Quest’area è 
dedicata allo stoccaggio temporaneo dei pallet in arrivo dai fornitori. 
 
- In viola è evidenziata l’area dedicata al confezionamento. Questa è infatti 
un’attività importante all’interno del magazzino in quanto è necessaria per 
gli articoli provenienti da alcuni fornitori che arrivano in scatole neutre e 
vanno re-inscatolati nelle confezioni marchiate, per gli articoli che arrivano 
in scatole industriali e vanno trasferiti in scatole più piccole per la vendita e 
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per soddisfare le richieste di alcuni clienti che richiedono i prodotti siano 
inseriti in scatole con il proprio marchio. Attualmente la postazione è 
piuttosto piccola ed è costituita da una bilancia per la pesa e un piccolo 
banchetto dove l’operatore addetto al confezionamento svolge l’attività. 
Dietro al banco di lavoro e la bilancia si trova, a ridosso del muro, una 
scaffalatura dove sono riposte le scatole da utilizzare. I pallet dai quali viene 
prelevata la merce da confezionare e riposta quella lavorata vengono 
posizionati per terra alle spalle dell’operatore. All’interno di questa area è 
presente anche una postazione utilizzata per la preparazione dei documenti 
di spedizione. 
 
- Sempre facendo riferimento alla figura 2.9, la terza zona è quella evidenziata 
in rosso ed è la zona di carico, qui vengono portati i pallet da incellofanare 
e dopo questa prima fase vengono riposti davanti al portone pronti per la 
spedizione. 
 
Per quanto riguarda il personale e le attrezzature utilizzate c’è da dire che all’interno 
del magazzino lavorano tre persone, una delle quali è dedita principalmente al 
confezionamento. Il ruolo degli altri due operatori è quello di stivare la merce in 
arrivo e di preparare gli ordini. I mezzi utilizzati nel magazzino sono i seguenti: 
 
- 3 transpallet manuali 
- 1 transpallet elettrico 
- 1 carrello elevatore frontale elettrico 
- 1 carrello commissionatore 
 
2.4.2 Flusso dei materiali all’interno del magazzino 
Quando arrivano i pallet vengono depositati nella zona di scarico visibile in figura 
2.12, quest’area è dedicata appunto allo stoccaggio temporaneo dei pallet in arrivo 
dai fornitori (mediamente cinque a settimana), qui vengono depositati a terra e 
solitamente ci rimangono fino al venerdì quando gli articoli rimanenti vengono 
stoccati nelle scaffalature dedicate. Diversamente avviene quando arrivano i 
container dall’estremo oriente, in questo caso l’area viene totalmente riempita e una 
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volta terminata la fase di scarico dal container i bancali vengono spostati da questa 
zona ai rispettivi posti nelle scaffalature.  
 
 
Figura 2.12: La zona di scarico è delimitata a terra con nastro blu 
 
Ad ogni articolo è assegnato un posto e questo è registrato nel gestionale, gli articoli 
più utilizzati sono stati distribuiti dai magazzinieri sui primi due piani di ogni 
scaffalatura cercando di raggruppare in ciascuna scaffalatura una famiglia e 
distribuendo all’interno di uno stesso piano le varie misure in ordine crescente. 
Per quanto riguarda la merce che deve essere confezionata, all’arrivo viene 
controllata e poi questa viene riposta in una zona adiacente la zona di 
confezionamento indicata in figura 2.13 con una freccia gialla. Generalmente la 
logica è di inscatolare la merce appena arriva dato che spesso sono articoli gestiti a 
fabbisogno e che quindi vanno subito spediti. 
Le operazioni da svolgere possono essere di tre tipi: 
 
- Etichettatura 
- Travaso in scatole della stessa dimensione ed etichettatura 
- Travaso in scatole di dimensioni diverse con pesatura ed etichettatura 
 
L’inscatolamento avviene, come anticipato prima, nel piccolo banchetto di figura 
2.13 (evidenziato da una freccia rossa), la merce è prelevata da bancali posizionati a 
terra dietro l’operatore e una volta lavorata viene riposta su un bancale posizionato 
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sempre a terra dietro l’operatore, le scatole da usare sono distribuite sugli scaffali 
indicati con frecce azzurre nella figura 2.13 e quelle da buttare vengono letteralmente 
lanciate nel bidone che solitamente si trova ad una certa distanza dal banco di 
lavoro. L’addetto al confezionamento è uno ma in caso di necessità tutti e tre i 
magazzinieri ci lavorano e in questo caso gli altri si mettono su dei banchetti mobili 
posizionandosi dove c’è spazio. 
Osservando i magazzinieri lavorare è facile notare come la posizione della zona 
adibita al confezionamento sia piuttosto scomoda e che spesso il transito dei mezzi 
per la movimentazione del materiale sia ostacolato da scatole, bancali o banchetti 
mobili in quanto si trova in un punto stretto e di collegamento tra le due sezioni del 
magazzino. 
Va aggiunto anche che alcuni articoli non vengono inscatolati in questa zona ma 
sono confezionati direttamente nel momento del prelievo dagli scaffali quando 
viene preparato l’ordine e l’operazione viene fatta sul banchetto su ruote con cui 
viene fatto il prelievo della merce. 
 
 
Figura 2.13: Zona dedicata al confezionamento 
 
Relativamente al flusso della merce in uscita la procedura può essere riassunta come 
segue. Ogni mattina i magazzinieri prendono gli ordini del giorno dall’ufficio e 
impiegano la mattinata per preparare gli ordini da spedire nel pomeriggio e poi 
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iniziano a preparare gli ordini per il giorno successivo. Nei giorni in cui arriva la 
merce il pomeriggio è impiegato per controllare e sistemare la merce. 
La routine di preparazione di un ordine consiste nel prendere un banco da lavoro 
su ruote e l’ordine cartaceo ed iniziare a prelevare la merce dagli scaffali riponendola 
sul banco. L’ordine di prelievo proposto dal gestionale fa si che l’addetto passi da 
una scaffalatura all’altra in modo lineare senza andare avanti e indietro. Una volta 
prelevate tutte le scatole necessarie l’addetto le etichetta in modo da riportare: 
 
- Cliente  
- Numero della scatola 
 
Dopo l’etichettatura i colli vengono registrati con un lettore che servirà per scaricare 
poi i dati del prelievo nel gestionale, successivamente sono trasferiti sul bancale, 
vengono preparati i documenti di trasporto e poi il bancale viene trasportato nella 
zona di scarico in attesa di essere incellofanato e prelevato dal corriere. 
 
 
Figura 2.14: Zona di carico della merce 
 
2.3 Mercato 
I clienti di Heco si distribuiscono su gran parte del territorio italiano e sono di 
norma gestiti da agenti plurimandatari ma ci sono delle eccezioni, in alcuni casi 
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esiste un rapporto diretto tra l’azienda e il cliente. Da una prima rapida analisi delle 
vendite è risultato che i clienti di classe A sono circa una novantina con una leggera 
tendenza a diminuire negli ultimi tre anni, nell’ultimo anno si sono riscontrate 
comunque le classiche proporzioni, l’80% del fatturato è realizzato dal 23% dei 
clienti, l’ulteriore 15% dal 32% dei clienti e il rimanente 5% dal 45% dei clienti.  
I principali acquirenti per la viteria non strutturale sono le grandi ferramenta 
specializzate, questo tipo di clienti riesce a garantire una buona costanza sia in 
termini di quantità ordinate che di tempo trascorso tra un ordine e l’altro, il che si 
traduce nella possibilità di fare previsioni attendibili sui consumi futuri. 
Negli ultimi anni l’azienda ha riscontrato, da parte di questo tipo di clienti, la 
tendenza a ridurre la dimensione dei singoli ordini mantenendo però costante il 
volume complessivo di merce ordinata nel lungo periodo. Questo cambiamento ha 
portato, secondo l’azienda, ad un aumento del peso delle spese di spedizione il 
quale, non potendo essere scaricato sul cliente per mantenere una buona 
competitività, è andato ad erodere il margine di guadagno. 
Per quanto riguarda la viteria ad alta resistenza e gli staffaggi, i clienti sono le 
imprese edili e talvolta alcuni grandi magazzini edili. Per questo tipo di articoli 
l’azienda ha constatato negli anni un accorciamento dei tempi di attesa sostenibili 
da parte dei clienti, nello specifico ad ora sono di pochi giorni e talvolta si parla di 
un massimo di ventiquattro ore.  
La domanda che deriva da questo tipo di clienti è irregolare a causa di due fattori 
che sono: 
 
- la varietà di forme e dimensioni con cui è richiesto ogni tipo di articolo, 
dipende dai progettisti in quanto ognuno è solito prescrivere nei propri 
progetti il tipo di viti e staffe che ritiene più adeguato tra tutte quelle 
disponibili sul mercato 
 
- le imprese edili ordinano solo i materiali necessari per i singoli progetti e al 
più tardi possibile 
 
Quanto appena elencato si traduce in una domanda irregolare sia nel tempo che per 
tipo di articolo dato che ogni azienda ha un progettista diverso il quale richiede 
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misure di viti e staffe diverse. Questo problema è particolarmente marcato per le 
staffe, il che le rende un prodotto che l’azienda ha difficoltà a gestire ma che deve 
comunque tenere a listino in quanto strettamente connesse alle viti e per non 
perdere dei clienti in questo settore. 
Di fatto è risultato da una prima analisi qualitativa che situazioni di stock out, 
soprattutto per le staffe, si verificano. Nella successiva fase di analisi del magazzino 
bisognerà tenerne conto in quanto articoli che potrebbero risultare in classe C di 
fatturato e classe C di scorte potrebbero non essere da eliminare ma bensì da gestire 
in modo diverso in quanto la loro presenza in quella classe potrebbe essere attribuita 
ad una mal gestione delle scorte e non alla mancanza di domanda.  
 
2.3 Fornitori e logiche di riordino 
2.4.1 Fornitori 
Da un’analisi dei fornitori è risultato che quelli più importanti, dai quali Heco 
acquista gran parte degli articoli, sono sei su un totale di una cinquantina. Il 
principale, dal quale è acquistata circa il 30% della merce, è la casa madre. A seguire 
ci sono tre produttori con sede nell’estremo oriente, uno italiano e uno danese 
specializzato nella produzione della resina Knot Filler della quale Heco è il 
distributore italiano. Seguono poi circa otto fornitori secondari che si distribuiscono 
sul territorio italiano, tedesco e orientale. Ci sono infine una trentina di fornitori 
con acquisti dell’ordine di qualche migliaio o addirittura centinaio di euro annui, 
utilizzati dall’azienda per acquisti di emergenza necessari per soddisfare le richieste 
dei clienti.  
Per i fornitori della zona europea i tempi di consegna sono piuttosto brevi, 
nell’ordine dei 2 - 3 giorni lavorativi. Per i fornitori dall’estremo oriente ovviamente 
i tempi di consegna sono molto più lunghi, si parla di circa 130 - 140 giorni compresi 
i feriali. 
 
2.4.2 Logiche di riordino  




- Fabbisogno  
 
Per gli articoli provenienti dall’estremo oriente la gestione a scorta è stata resa 
obbligatoria dai lunghi tempi di approvvigionamento. Si parla infatti di 140 giorni 
contando anche i festivi in quanto nel momento in cui Heco fa partire l’ordine i 
fornitori iniziano la produzione degli articoli richiesti e dopo circa cento giorni la 
merce viene spedita, la spedizione è fatta via nave e ci mette grossomodo un mese 
ad arrivare in Italia, poi dal porto all’azienda ci impiega un’altra settimana. 
Al momento l’azienda è riuscita a stipulare con uno solo di questi fornitori un 
accordo che consente un conto deposito presso quest’ultimo riducendo così il lead 
time di riordino a 40 giorni circa, cioè il solo tempo necessario per il trasporto. 
Al momento dell’ordine le quantità da ordinare sono calcolate in base alle previsioni 
basate sui consumi passati, talvolta però l’azienda è vincolata dalle quantità minime 
richieste dai fornitori che risultano maggiori di quanto necessiterebbe. 
Gli articoli provenienti dai fornitori europei sono in parte gestiti a scorta e in parte 
a fabbisogno. In particolare, quelli che secondo l’azienda sono più venduti e quindi 
con bassa variabilità sono gestiti a scorta. 
Per questi è stato fissato un punto di riordino, una volta a settimana è eseguito il 
controllo delle giacenze e in questa occasione, se il livello è sotto il livello di riordino 
che è stato fissato, parte l’ordine ai fornitori. La quantità riordinata è solitamente la 
quantità sufficiente a portare le scorte di poco sopra il livello di riordino fissato 
oppure, se il lotto minimo di riordino imposto dal fornitore non lo permette, viene 
ordinata una quantità pari a quest’ultimo. 
Per altri articoli per i quali l’impiegato che gestisce gli ordini è sicuro del consumo 
futuro, grazie alla sua esperienza, al momento del riordino ne viene ordinata una 
quantità maggiore di quella strettamente sufficiente a riportare il livello di scorte 
sopra il punto di riordino. In questo caso si può quindi classificare la politica di 
riordino come un Reorder Point a periodicità fissa, mentre per gli altri articoli la 
gestione è più simile ad un Max System a periodicità fissa descritto nel paragrafo 
1.6.1. 
Per i restanti articoli la gestione è a fabbisogno, risulta impossibile però la creazione 
di un portafoglio ordini visto il tipo di domanda che si manifesta senza preavviso. 
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La gestione si riduce quindi ad ordinare sul venduto e anche per questi articoli gli 
ordini sono fatti una volta a settimana. 
In generale gli ordini ai fornitori europei sono lanciati una volta alla settimana 
nell’ottica di contenere i costi delle spedizioni visti i ridotti volumi che tratta 







































Analisi e gestione delle scorte 
In questo capitolo è descritta inizialmente la nomenclatura degli articoli, le 
informazioni contenute in essa e i dati raccolti per questo lavoro di tesi. Si passa 
successivamente ad analizzare il rapporto tra le giacenze di ciascun articolo e le 
vendite dello stesso attraverso un’analisi ABC incrociata. Il passo seguente è poi 
quello di verificare la coerenza della gestione attuale con le caratteristiche della 
domanda e, infine, sono proposte delle alternative per migliorare la situazione del 
magazzino che come si vedrà, risulta piuttosto critica. 
 
3.1 Analisi ABC magazzino 
3.1.1 Nomenclatura articoli 
Prima di iniziare l’analisi va compresa la struttura dei dati a disposizione e 
l’organizzazione attuale delle informazioni. Ad ogni articolo sono assegnati codice 
ed alias. 
Il codice è composto dalle ultime cinque cifre del codice a barre che riporta l’articolo 
proveniente dal fornitore e, oltre a queste cinque cifre, può contenere anche delle 
lettere. La prima lettera posta all’inizio del codice, se presente, indica il fornitore. 
La lettera nella seconda posizione del codice può essere solo una “S” e se presente 
indica che l’articolo è un semilavorato, di fatto indica che è contenuto in una scatola 
industriale non marchiata che va riconfezionata. Infine, può essere aggiunta una 
sigla in coda al codice per indicare una personalizzazione della scatola in base al 
cliente. Di seguito sono riportati alcuni esempi di codici effettivamente utilizzati: 
 
15951  
    
H14836       HS14836 
 
H70002     H70002GU 
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L’alias invece, anch’esso composto di lettere e numeri, descrive in modo sintetico 
le caratteristiche del prodotto in modo che con una semplice lettura dell’alias si 
possa immediatamente capire di che articolo si tratta e, come per il codice, possono 
esserci più alias per lo stesso articolo. Il motivo della presenza di più alias per uno 





440  A  045  030  P  05  UN 
 
Dove: 
- Il primo numero, composto di tre cifre, ne indica il modello 
- La lettera nella quarta posizione indica il tipo di scatola in cui è contenuto 
l’articolo 
- Il secondo numero di tre cifre indica la lunghezza della vite in millimetri 
- Il terzo numero indica il diametro della vite in decimi di millimetro 
- La lettera nella undicesima posizione indica il tipo di filetto 
- L’ultimo numero, composto di due cifre, indica la finitura superficiale della 
vite 
- La sigla terminale è accessoria ed indica una eventuale personalizzazione 
della scatola su richiesta del cliente 
 
Quanto detto vale solo per la viteria che però compone la stragrande maggioranza 
degli articoli trattati. Per gli altri articoli esiste ancora un codice ed un alias, questa 
volta entrambi univoci. 
Come sopracitato, la lettera nella quarta posizione indica il tipo di scatola che nello 
specifico può essere di tre dimensioni diverse individuate da tre lettere diverse: 
 
- “S”: è la sigla utilizzata per indicare la confezione industriale in cui arrivano 
dal fornitore alcuni articoli, contiene un grande numero di pezzi, fino a 
20000, e non riporta il marchio dell’azienda 
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- “D”: indica la stessa confezione della sigla precedente ma è utilizzata per la 
vendita. Gli articoli in questo tipo di scatola, pratica per caricare le viti nei 
macchinari per l’assemblaggio, sono acquistati principalmente da aziende 
che operano nel settore produttivo 
 
- “A”: confezione standard per la vendita, contiene un numero ridotto di 
pezzi, a seconda delle dimensioni della vite può contenere da 25 a 2000 
pezzi 
 
Oltre alla possibilità di variazione di questo parametro anche la sigla in coda all’alias, 
che può essere presente o meno, se presente varia in base al cliente. Questi due 
parametri possono quindi generare una molteplicità di alias per uno stesso articolo.  
Il fatto che per un articolo, cioè per un determinato modello di vite con una ben 
definita misura e finitura, possano esistere più codici e molteplici alias comporta 
un’inutile ripetitività di alcune informazioni quali scatola e cliente aumentando le 
possibilità di errore in fase di analisi dei dati. 
La prima proposta è quindi quella di rendere univoci i codici in modo tale che ogni 
articolo possa essere identificato con un unico codice, eliminando le sigle finali che 
indicano eventuali personalizzazioni per il cliente e la lettera “S” che ne indica la 
scatola industriale. Le informazioni così rimosse dal codice non sarebbero 
comunque perse in quanto riportate nell’alias che può poi essere utilizzato per 
un’analisi più dettagliata delle statistiche dell’articolo. Il nuovo schema di 
nomenclatura che prevedrebbe un unico codice può essere sintetizzato con il 
diagramma di figura 3.1. 
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La proposta alternativa è quella di rendere univoco il codice associato all’articolo 
come nel caso precedente, abbinandoci però un alias anch’esso univoco per ogni 
articolo. L’alias in questo caso non dovrebbe contenere informazioni sul tipo di 
scatola o personalizzazione ma dovrebbe dare informazioni esclusivamente sul tipo 
di vite come nell’esempio seguente:  
 
X00000    000|000000X00 
 
Fatto questo, ad ogni confezione di prodotto dovrebbero essere associati un codice, 
un alias ed una distinta base contenenti anche le informazioni sul tipo di scatola e 
le personalizzazioni. Ciò vale sia per confezioni di acquisto che di vendita. 




Figura 3.2 Struttura del nuovo tipo di distinta base proposta 
 
Adottando questo sistema si renderebbe nettamente più semplice ed accurata 
l’estrapolazione e l’analisi dei dati aggregati di vendita, giacenza e acquisto per ogni 
articolo, con evidenti vantaggi per il controllo e la gestione delle scorte.  
Va riportato che momento un sistema con distinte base con una struttura 
parzialmente simile a questa è in fase di implementazione da circa un anno ma non 
è ancora a regime, non sono state ancora inserite le distinte per tutti gli articoli. 
 
3.1.2 Dati raccolti 
La prima fase è stata quella di raccolta dei dati, importante per ottenere dei risultati 
attendibili. Innanzitutto, è stata fornita un’anagrafica di tutti gli articoli contenente: 
 
- Codice: è costituito dalle ultime cinque cifre del codice a barre a da alcune 
lettere assegnate dall’azienda 
X00000XX (000X000000X00XX)
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- Alias: è il cosiddetto codice parlante che permette di capire di che articolo 
si tratta 
- Descrizione: breve descrizione dell’articolo utile per comprendere più in 
dettaglio di cosa si tratta nel caso non si sappia interpretare l’alias 
- Stato: indica la politica di gestione attuale delle scorte di quel preciso 
articolo 
- Scorta minima: per gli articoli gestiti a scorta indica il punto di riordino 
- Lotto minimo di riordino: è la minima quantità per cui il fornitore effettua 
una spedizione e come si vedrà in seguito è un parametro importante 
- Lead time di riordino: indica i giorni necessari per l’arrivo della merce una 
volta inviato l’ordine tenendo conto anche dei giorni festivi 
 
 Per quanto riguarda gli acquisti e le vendite i dati forniti dall’azienda sono le bolle 
di carico e di scarico emesse da gennaio 2017 a settembre 2019. Queste contengono: 
 
- Quantità acquistate e vendute 
- Valore totale della quantità acquistata e venduta per ogni documento 
- Valore unitario degli articoli acquistati e venduti 
- Il codice che indica il fornitore per gli acquisti e il cliente per le vendite 
 
Per quanto riguarda le informazioni sulle scorte è stato possibile ottenere solo il 
dato puntuale all’ultimo giorno di ogni mese della giacenza di ciascun articolo in 
quanto questi sono i dati che l’azienda ha archiviato. Questo è dovuto al fatto che 
ad aprile del 2019 c’è stato un cambio del gestionale e non è più possibile andare ad 
estrapolare le giacenze in periodi precedenti alla data di attivazione del nuovo 
gestionale. Nei file delle giacenze, oltre alla quantità di pezzi di ciascun articolo 
presente a magazzino è riportato anche un’altra informazione importante ai fini 
dell’analisi, il costo medio ponderato di ogni codice. 
 
La creazione di una solida base di dati, per le successive analisi, ha richiesto 
parecchio tempo in quanto i dati erano frammentati in molti file diversi e la 
nomenclatura descritta nel paragrafo precedente ha reso più complessa la fase di 
unione dei dati. Dopo la fase di aggregazione c’è stato un importante lavoro di 
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pulizia dei dati che ha richiesto altrettanto tempo soprattutto per individuare 
eventuali errori o dati mancanti nella mole di dati forniti. 
 
3.1.3 Analisi ABC incrociata 
Al fine di ottenere dei risultati coerenti con la realtà ho ritenuto necessario aggregare 
i dati di giacenze, vendite e acquisti di ciascun articolo unificando i codici. Questo 
significa che è stata eliminata la lettera “S” nei codici in cui era presente e sono state 
eliminate anche le sigle alla fine del codice che indicano le scatole personalizzate.  
 
 
Figura 3.3 Schema che rappresenta l’aggregazione dei codici 
 
Lo scopo di questa analisi è quello di capire la relazione tra la quantità mediamente 
presente a magazzino di ciascun articolo e il fatturato che lo stesso ha generato 
nell’arco del periodo scelto. Tenendo i dati separati per ogni codice si sarebbero 
ottenuti dei risultati fuorvianti in quanto, come spiegato nel primo paragrafo di 
questo capitolo, ci possono essere più codici per una stessa vite. 
Si avrebbe quindi per i codici con la “S”, che sono le viti che arrivano dal fornitore 
in scatole industriali e senza marchio, solo acquisti e giacenze ma nessuna vendita 
finendo così in una classe dell’analisi ABC che non rispecchia di fatto quella che è 
la situazione di quell’articolo. 
Per i codici che riportano la sigla del cliente si avrebbero invece solo vendite 
collegate a giacenze nulle dato che sono realizzati solo su ordine del cliente. 
Per i codici del tipo “X00000” si avrebbero parte degli acquisti e parte delle giacenze 
totali, in quanto una fetta di queste potrebbe essere registra con codice del tipo 
“XS00000”. Si avrebbe inoltre solo parte delle vendite in quanto una certa quantità 
è da ricondurre ai codici personalizzati. 
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Di fatto i tre codici si riferiscono alla stessa vite, con la stessa misura e la stessa 
finitura, è sembrato quindi logico unire i dati secondo questo criterio in modo da 
avere un unico codice che porta con sé tutti i dati di giacenze, vendite e acquisti. 
Inoltre, facendo riferimento ai codici sono di conseguenza aggregati i dati di 
acquisto, giacenza e vendita dei vari tipi di confezioni. 
È stata ritenuta opportuna anche questa aggregazione, che elimina le informazioni 
sul tipo di scatola, alla luce del fatto che i volumi trattati di ciascun articolo sono 
piuttosto contenuti e aggregando i dati si sono ottenuti così dei valori 
statisticamente più attendibili. 
 
Vista la presenza, nei file che sono stati forniti, di alcuni valori negativi di giacenza 
è stato deciso di fare una verifica. La verifica è stata il confronto tra le quantità di 
ogni articolo entrate ed uscite dal magazzino durante ogni mese e la quantità di 
scorte dello stesso registrate a fine mese. 
Ad una prima lettura dei risultati sembrerebbe che per alcuni codici le variazioni 
delle giacenze non siano coerenti con le entrate e le uscite. Si è constatato però che 
i dati sono corretti e che le discordanze sono date dalla mancanza dei file relativi 
alle trasformazioni. Infatti, talvolta capita che una certa quantità di viti di un certo 
modello e una certa finitura siano sottoposte ad una lavorazione, esterna, che ne 
cambia la finitura superficiale. Le quantità rientrate dalla trasformazione vengono 
quindi registrate con il nuovo codice. 
A causa del cambio del gestionale non è stato possibile recuperare i file relativi a 
queste trasformazioni ma è stato sufficiente verificare che a fronte della 
diminuzione della giacenza di alcuni articoli, senza una corrispettiva vendita, 
corrisponde un uguale aumento della giacenza di altri articoli, senza che vi siano 
registrati degli acquisti. 
Chiarita questa discordanza dei dati resta il problema dei valori negativi di giacenza. 
Per ogni mese almeno una decina di articoli presenta delle giacenze negative e 
ragionando con il personale si è concluso che questi errori sono causati da ritardi 
nell’inserimento dei dati nel gestionale di merce uscita ed entrata a magazzino in 
corrispondenza degli ultimi giorni del mese. È stato quindi deciso di considerare un 
valore pari a zero ogni volta che la giacenza risulta negativa. 
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A questo punto è potuta iniziare l’analisi vera e propria. Per comprendere lo stato 
del magazzino il punto di partenza è stata un’analisi ABC incrociata tra un’analisi 
ABC semplice sulla giacenza media valorizzata al più recente costo di acquisto 
dell’articolo e un’analisi ABC semplice sul fatturato generato da ciascun articolo. 
L’analisi è stata eseguita su due periodi, il primo che va da ottobre 2017 a settembre 
2018 e il secondo che va da ottobre 2018 a settembre 2019. L’analisi è stata fatta su 
due periodi per poterne confrontare i risultati e valutare se la situazione fosse variata 
sensibilmente nel corso dei due anni. Dal confronto tra le due analisi eseguite sui 
due periodi non si sono evidenziate particolari differenze e la situazione del 
magazzino può essere considerata stabile. 
Nella pagina seguente, in tabella 3.1 sono riassunti i risultati dell’analisi ABC 
incrociata sul periodo che va da ottobre 2018 a settembre 2019, va però specificato 
che tutti i dati in valuta riportati in questa tesi sono stati moltiplicati per un certo 
coefficiente di moltiplicazione. 
 
Come valori limite delle classi sono stati scelti i classici 80%, 95% e 100% ed è stato 
deciso di includere la classe D, che contiene gli articoli che hanno valori nulli del 
parametro utilizzato per le singole analisi ABC semplici. 
Per leggere correttamente tabella 3.1 si faccia riferimento per esempio al primo 
riquadro in alto a sinistra rappresentante la classe AA, che contiene cioè i prodotti 
in classe A sia di scorta che di fatturato. Guardando la tabella si può vedere che a 
questa classe appartengono 194 articoli, il 7% di tutti gli articoli gestiti dall’azienda, 
e che questi costituiscono un immobilizzo medio annuo in scorte di circa 884.000 
euro le quali costituiscono il 40% di tutto il capitale a magazzino. 
Nell’ultima riga di ogni classe si trova l’indice di rotazione, in questo caso circa pari 
a 4, e a fianco i giorni di copertura corrispondenti. Questi ultimi due valori vanno 
intesi come valori medi annui caratteristici del gruppo di codici che appartengono 
a questa classe. Suddetta tabella come anticipato presenta oltre alle canoniche classi 
A, B e C, anche una quarta classe D sia per il fatturato che per le scorte. Questa 
contiene i codici per i quali nel periodo in esame non si sono rilevate rispettivamente 







Osservando la tabella si nota subito che nella classe D di fatturato ricadono più di 
un migliaio di codici, il 36% del totale, e soprattutto che risulta questi costituiscano 
il 26% del valore totale delle scorte a magazzino. 
Analizzando i codici in classe D di fatturato, assieme al responsabile aziendale, sono 
stati individuati alcuni articoli che sono venuti a trovarsi in questa classe in quanto 
appena introdotti a listino e per i quali si sono create delle scorte in previsione della 
vendita futura. 
Un’altra parte degli articoli in questo gruppo sono stati ritenuti potenzialmente 
vendibili da parte dell’azienda e quindi da non considerarsi come obsoleti. Fatta 
questa scrematura, i codici rimasti nella classe D sono solo quelli che si possono 
considerare effettivamente come obsoleti e costituiscono approssimativamente il 
70% del valore di questa classe di fatturato. Il confronto dei dati a disposizione, 
risalenti fino a gennaio 2017, ha inoltre evidenziato che buona parte dei codici 
obsoleti è invenduta da almeno tre anni. 
Il passo successivo è stato quello di esaminare in dettaglio anche gli articoli nella 
classe C di fatturato. In questa categoria infatti sono rientrati anche articoli per i 
quali le vendite sono state minime, dell’ordine di pochi euro nell’arco di un anno ed 
è stato quindi necessario valutare se tra questi ci fossero codici da considerare 
potenzialmente obsoleti. Osservando l’andamento delle vendite, grazie 
all’esperienza dei proprietari dell’azienda, è stato possibile fare una scrematura degli 
articoli creando due liste, una con i codici effettivamente in uso, complementari a 
prodotti di classe A o B, e una lista con i codici che sono prossimi a diventare 
obsoleti. 
In totale, dopo queste verifiche, si sono contati obsoleti per un valore totale ci circa 
572.000 € che equivalgono a circa il 27% del valore totale delle giacenze medie, 
percentuale molto elevata. 
 
Per fare una stima dello spazio occupato dagli obsoleti, mancando dati completi sul 
tipo di scatola e imballo in cui è riposto ogni codice, è stato assunto un valore medio 
di pezzi contenuti per pallet considerando che il valore minimo si ha per le viti di 
maggiori dimensioni e il massimo per le viti più piccole. Con una certa 
approssimazione si può considerare che ogni pallet possa contenere 40.000 pezzi e 
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di conseguenza si stima che i bancali occupati da materiale obsoleto siano un 
numero compreso tra 110 e 130. 
 
Le classi C e D di scorte non sono state esaminate in questo progetto ma potrebbero 
essere oggetto di una futura analisi in quanto anch’esse potrebbero celare delle 
inefficienze di gestione, seppur meno gravose rispetto al problema degli obsoleti. 
 
3.2 Analisi dell’efficacia della gestione attuale 
Una volta esaminate le classi C e D di fatturato ed aver individuato con precisione 
gli obsoleti, il passo successivo è stato quello di porre l’attenzione sulle classi AA, 
AB, BA e BB dell’analisi incrociata per verificare l’efficacia della gestione di questi 
articoli. 
Per gli articoli di queste quattro classi prima di tutto sono stati calcolati due 
parametri: 
 
- Indice di copertura, il quale indica per quanti giorni le scorte a magazzino 
coprono il consumo medio dell’articolo 
 
- Coefficiente di variazione, è dato dal rapporto tra la deviazione standard e 






Calcolandolo per le vendite di ciascun articolo da una misura della variabilità 
del consumo di ogni articolo. Dato che questo parametro tiene conto della 
media della distribuzione ed è adimensionale, rende possibile il confronto 
della variabilità di serie di dati con medie anche molto diverse. 
Confrontando invece la variabilità di due serie di dati riferendosi alla 
deviazione standard il risultato potrebbe essere fuorviante in quanto la serie 





Figura 3.4 Grafico che mette a confronto le scorte con la variabilità della domanda 
 
Una volta calcolati questi due parametri per ogni prodotto, ne sono stati inseriti i 
punti di intersezione nel grafico di figura 3.4. 
Dall’osservazione della distribuzione degli articoli nel grafico ci si può fare un’idea 
sulla coerenza della attuale gestione di ciascun articolo. Infatti, a grandi valori del 
coefficiente di variazione dovrebbero corrispondere valori ridotti dell’indice di 
copertura in quanto all’aumentare della variabilità della domanda, l’accumulo di 
scorte risulta gravoso dal punto di vista economico ed inefficiente in termini di 
risposta al mercato. Quando la variabilità della domanda è elevata non è garantito 
che grandi scorte a magazzino riescano a soddisfare i picchi di consumi e quindi è 
conveniente scegliere politiche di gestione che puntino a ridurre le scorte e che 
riescano a gestire la variabilità. Viceversa, quando la variabilità dei consumi è ridotta 
può risultare sensato accumulare una maggiore quantità di scorte a magazzino.  
Dal grafico di figura 3.4 si nota subito che svariati codici si trovano nella zona con 
elevati coefficiente di variazione e indice di copertura, perciò sembra non siano 
 57 
attualmente gestiti nel modo più efficiente. Altra cosa importante che questo grafico 
mette in evidenza è l’assenza di codici con bassa variabilità della domanda. 
Vista la situazione è risultata opportuna un’analisi più approfondita. Gli articoli delle 
classi AA, AB, BA e BB ottenute dalla prima analisi ABC su scorte e fatturato sono 
stati quindi sottoposti ad un’altra analisi incrociata, questa volta in base ai seguenti 
parametri: 
 
- Variabilità dei consumi, calcolata in base al coefficiente di variazione 
 
- Frequenza di consumo, calcolata come rapporto tra il numero di settimane 
nelle quali ci sono stati dei consumi e il numero di settimane totali nel 
periodo 
 
Per questa analisi non sono state calcolate percentuali cumulate come per la 
precedente ma sono stati fissati dei valori di soglia che hanno definito tre classi per 
ciascuno dei due parametri calcolati per ogni articolo. 
Per la variabilità del consumo le classi sono cosi definite: 
 
- Bassa: ci rientrano i codici con CV < 0,4 ovvero con consumo poco 
variabile e di conseguenza facilmente prevedibile 
 
- Media: codici con 0,4 < CV < 1,5, caratterizzati quindi da un consumo più 
volatile che rende difficoltose le previsioni 
 
- Alta: CV > 1,5, articoli che presentano notevoli fluttuazioni dei consumi 
attorno al valore medio 
 
Per quanto riguarda la frequenza le sono stati inseriti nella classe a bassa frequenza 
i codici con valori inferiori al 15%, nella classe ad alta frequenza quelli con valori 
superiori al 50% e nella classe media quelli con valori compresi tra 15% e 50%. 
L’analisi incrociata eseguita con questi due parametri può essere riassunta in forma 
tabellare come in figura 3.5 e dalla lettura di tale tabella è possibile avere 
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un’indicazione di quale potrebbe essere la tecnica di gestione dei materiali più 
adeguata alle caratteristiche del consumo. 
 
 
Figura 3.5 tratta da: De Toni A., Panizzolo R., Sistemi di gestione della produzione, Novara, De Agostini, 2018, pp. 419 
 
Sempre facendo riferimento alla figura 3.5, sintetizzando, si può affermare che le 
moderne tecniche di Vendor Managed Inventory possono essere applicate ad 
articoli con consumi regolari e poco variabili. Le tecniche a punto di riordino 
trovano l’ambiente adatto quando sono applicate ad articoli con elevata frequenza 
di consumo e bassa variabilità. Infine, quando la variabilità è elevata, la soluzione 
più adatta in ogni caso è l’adozione di una tecnica a fabbisogno. 







La maggior parte degli articoli presenta un’elevata variabilità dei consumi e non ci 
sono articoli che abbiano una bassa variabilità, come si era già intuito dal grafico di 
figura 3.4. 
Secondo la classificazione di figura 3.5 le tecniche di gestione a scorta non risultano 
adeguate a nessuno degli articoli trattati dall’azienda e, dato che invece la tecnica 
utilizzata per un gran numero di articoli è di tipo a scorta, con tutta probabilità 
questo ha causato, almeno in parte, l’appesantimento del magazzino. 
Proseguendo nell’analisi si è reso necessario considerare le caratteristiche dei 
fornitori. Questi si possono dividere in due gruppi facendo una distinzione in base 
all’area geografica in cui sono collocati: 
 
- Fornitori europei 
 
- Fornitori asiatici 
 
3.3 Tecniche di gestione alternative 
3.3.1 Fornitori europei 
Sono caratterizzati da lead time di riordino brevi, dal momento dell’emissione 
dell’ordine alla consegna passano circa tre giorni. Altra caratteristica fondamentale 
sono i piccoli lotti minimi di riordino richiesti, questo infatti risulta essere un aspetto 
fondamentale per la scelta della tecnica di gestione. Nel caso dei fornitori europei i 
lotti minimi coprono generalmente il consumo settimanale, o al limite quello di tre 
settimane, di ciascun articolo. 
Lavorando sul rapporto con i clienti ed istruendoli in modo da ricevere gli ordini 
con circa una settimana di anticipo rispetto alla data di consegna desiderata sarebbe 
possibile gestire a fabbisogno la stragrande maggioranza degli articoli acquistati da 
fornitori europei. Al momento solo 44 codici su un totale di 237 sono acquistati sul 
venduto. In totale questi 237 articoli costituiscono attualmente circa il 28% delle 
giacenze medie a magazzino delle quattro classi in analisi. 
 
Per contenere il peso dei costi di spedizione al momento gli ordini ai fornitori 
vengono emessi in un giorno prefissato, il giovedì, in quanto con il fornitore 
 60 
principale che è la casa madre sussiste un accordo per il quale una spedizione a 
settimana non comporta spese di spedizione a carico di Heco. 
Ordinando la merce il giovedì, il carico arriva generalmente il lunedì e quindi i tempi 
di attesa per la spedizione degli ordini su articoli di provenienza europea va da un 
minimo di tre giorni per gli ordini ricevuti il giovedì ad un massimo di sette per gli 
ordini ricevuti il venerdì. 
 
Nel caso si volesse continuare con questo sistema e i clienti fossero disposti ad 
attendere fino a sette giorni lavorativi per la spedizione dell’ordine fatto ad Heco, 
tutti gli articoli provenienti da fornitori europei per i quali gli ordini dei clienti 
accumulati mediamente nell’arco di una settimana sono sufficienti a colmare 
l’ordine minimo richiesto dal fornitore, potrebbero essere gestiti a fabbisogno 
diminuendo notevolmente la giacenza media a magazzino.  
Nel caso dei codici per i quali i clienti non sono disposti ad aspettare o per cui la 
domanda settimanale in media non sia sufficiente a raggiungere il lotto minimo di 
riordino, vista anche l’elevata variabilità, un’alternativa può essere l’adozione della 
Copertura Libera. Questa tecnica, come spiegato nel paragrafo 1.6.1, richiede la 
conoscenza dei fabbisogni futuri in un periodo esteso almeno quanto il lead time di 
riordino. Il problema è però che, per le caratteristiche dei clienti, al momento è 
praticamente impossibile in molti casi avere degli ordini ben definiti per più di 
qualche giorno in avanti. Una soluzione a questo problema può essere quella di 
sostituire nella formula della copertura libera, al posto dei fabbisogni calcolati sugli 
ordini reali, i fabbisogni calcolati supponendo che ogni giorno sia richiesta una 
quantità pari alla media giornaliera, calcolata su base annuale con i dati storici: 
 
𝐶𝑜𝑝𝑒𝑟𝑡𝑢𝑟𝑎	𝐿𝑖𝑏𝑒𝑟𝑎 = 𝑠𝑐𝑜𝑟𝑡𝑎	𝑓𝑖𝑠𝑖𝑐𝑎 + 𝑜𝑟𝑑𝑖𝑛𝑖	𝑖𝑛	𝑠𝑜𝑠𝑝𝑒𝑠𝑜 − 
∑𝑣𝑒𝑛𝑑𝑖𝑡𝑒
365  ∗ (𝐿𝑇 + 𝑇) 
 
Per testare la validità di questa scelta sono state eseguite delle simulazioni su alcuni 
articoli a campione utilizzando i dati di vendita del 2019. Dai risultati ottenuti si può 
notare una riduzione generale del 30%-40% delle giacenze medie a fronte 
dell’insorgenza di alcuni periodi di stock out. 
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Di seguito, in figura 3.6, è riportato l’esempio di un prodotto, che si trova nella classe 
di media variabilità ed alta frequenza, dove è evidenziato il confronto tra 
l’andamento delle scorte a magazzino con la gestione attuale (in rosso) e quello che 




Figura 3.6 Confronto dei livelli delle giacenze dati dalla gestione attuale durante il 2019 per un codice a media variabilità e alta 
frequenza e i livelli di giacenza che si avrebbe avuto utilizzando la copertura libera 
 
Nel caso specifico si avrebbero avute il 43% di scorte in meno e ci sarebbero stati 
14 giorni di stock out nel corso dell’anno. 
Se fosse invece possibile conoscere con una discreta attendibilità la domanda della 
settimana successiva, il calcolo dei fabbisogni futuri potrebbe essere calcolato come 
spiegato precedentemente aggiungendo però una correzione quando si prevedono 
consumi maggiori. 
Nella simulazione questo è stato messo in pratica scegliendo per ogni giorno il 
valore più grande tra il consumo medio giornaliero, calcolato su base annua, e il 
consumo medio giornaliero calcolato sui giorni successivi. Nel caso del codice 
riportato nell’esempio precedente la situazione cambia come riportato in figura 3.7. 
Nelle simulazioni, a seguito di questa modifica, le giacenze calano circa dal 20% al 
30% rispetto la gestione attuale, meno che con la formula precedente ma in questo 




Figura 3.7 Confronto dei livelli delle giacenze dati dalla gestione attuale durante il 2019 per un codice a media variabilità e alta 
frequenza e i livelli di giacenza che si avrebbe avuto utilizzando una sorta di copertura libera  
 
In particolare, nel caso illustrato in figura 3.7 la diminuzione è del 37% e non sono 
presenti stock out. 
Entrambe le soluzioni sarebbero quindi vantaggiose in termini di diminuzione del 
capitale immobilizzato a magazzino. Non solo per i codici a media variabilità e alta 
frequenza come l’esempio riportato ma si ottengono netti miglioramenti su tutti gli 
articoli, anche ad alta variabilità e per tutti i range di frequenza. 
 
3.3.2 Fornitori asiatici 
Sono caratterizzati da lead time di riordino molto lunghi, dal momento 
dell’emissione dell’ordine alla consegna passano circa 140 giorni. Altra caratteristica 
sono i grandi lotti minimi imposti da questi fornitori, nell’ordine di centinaia di 
migliaia di pezzi, che talvolta ricoprono oltre un anno di domanda dell’articolo. 
Attualmente le scorte di materiali acquistati da fornitori orientali concorrono con 
circa 884mila euro a formare il 72% delle giacenze medie a magazzino degli articoli 
nelle classi AA, AB, BA e BB. 
Nella situazione attuale, visti i grandi lotti minimi di riordino e i lunghi tempi di 
attesa, non sembra esserci margine di miglioramento. 
In alternativa, se fosse possibile stipulare con questi fornitori degli accordi che 
prevedano la produzione anticipata della merce e la spedizione su richiesta di Heco 
durante l’anno, con lead time di riordino che comprendono quindi solo la 
spedizione ci circa 40 giorni e lotti di riordino nettamente più piccoli, sarebbe 
possibile ridurre in maniera importante le giacenze. 
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Osservando i risultati di varie simulazioni si può affermare con buona 
approssimazione che potrebbero essere dimezzate per la gran parte degli articoli. 
Un esempio rappresentativo è visibile in figura 3.8 dove sono messi a confronto 
l’andamento delle giacenze di un codice ad alta variabilità e media frequenza 
acquistato da fornitori asiatici durante l’anno 2019 e quello che sarebbe stato 
l’andamento dimezzando il lotto di riordino, il dimezzamento del lotto minimo di 
riordino abbassa la giacenza media di circa il 60%. Riducendo ulteriormente il lotto 
di riordino e abbassando il lead time a 40 giorni si avrebbero ulteriori miglioramenti. 
 
 
Figura 3.8 Confronto dei livelli delle giacenze dati dalla gestione attuale durante il 2019 per un codice ad alta variabilità e 

























Logistica di magazzino 
In questo capitolo sono riprese le problematiche descritte nel capitolo in cui si è 
parlato dell’azienda e saranno descritte le caratteristiche del layout che è stato 
elaborato durante questa tesi. 
 
4.1 Layout 
I flussi della merce all’interno del magazzino e il funzionamento del layout attuale 
sono stati spiegati nel paragrafo 2.4.1. Per facilitarne il confronto con il nuovo 
layout elaborato in questo studio è ripresa di seguito la spiegazione della situazione 
attuale. Prima di tutto è riportato il layout attuale in figura 4.1 e nella pagina 
successiva il nuovo layout in figura 4.2. 
Le tre aree colorate in blu, viola e rosso sono rispettivamente la zona di scarico, la 
zona di confezionamento e la zona di carico. Come si può evincere dal paragrafo 
2.4.2, la zona più problematica è quella dedicata al confezionamento. Risulta infatti 
essere posizionata in un punto di passaggio, talvolta la merce depositata in 
quest’area ostacola il transito dei mezzi tra le sezioni nord e sud del magazzino. A 
questo si aggiunge il fatto che non è ben organizzata né tantomeno ergonomica e 
lo spazio di lavoro è ridotto. Uno degli obiettivi della rivisitazione del layout è quindi 
quello di ricavare uno spazio adeguato alla zona di confezionamento. 
Sempre nella zona di confezionamento vengono anche preparati i documenti di 
spedizione degli ordini, questo comporta che i magazzinieri una volta portato il 
bancale con la merce nella zona di carico devono tornare nella zona di 
confezionamento per preparare i documenti e successivamente tornare nella zona 
di carico per attaccarli al pallet corrispondente. Ciò non costituisce un grosso 
problema al momento visto il numero di ordini tranquillamente gestibile dai tre 
magazzinieri ma, in ottica di massimizzare lo sfruttamento del tempo a disposizione, 
è un aspetto rilevante. Sarebbe quindi ottimale avvicinare la zona dove il pallet viene 
preparato ed incellofanato e la zona dove vengono preparati i documenti per la 
spedizione in modo da eliminare il tragitto che viene fatto attualmente.  
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Il nuovo layout proposto per superare le sopraddette criticità, come anticipato, è 
quello visibile in figura 4.2. Questa configurazione è frutto di molteplici confronti 
che ci sono stati sia con i dirigenti dell’azienda che con il personale del magazzino. 
Lo sviluppo di questo layout ha dovuto conciliare la visione della dirigenza con 
quella dei magazzinieri, le quali sono talvolta risultate distanti. Dai vari incontri si è 
concluso che uno stravolgimento eccessivo della disposizione delle scaffalature 
avrebbe richiesto una certa spesa in quanto sarebbe necessario ricorrere ad una ditta 
esterna per lo spostamento delle scaffalature ma l’azienda è intenzionata a contenere 
il più possibile i costi per la trasformazione. Uno dei requisiti per il nuovo layout è 
quindi anche quello di modificare il meno possibile la disposizione attuale e la 
possibilità di mettere in atto una trasformazione graduale. 
Dopo aver considerato svariate possibilità che rispettassero i vari vincoli ed aver 
ascoltato i feedback del personale aziendale si è pervenuti alla soluzione presentata 
in questa tesi. Questa permette di ricavare un’ampia zona per il confezionamento e 
allo stesso tempo di contenere il più possibile le modifiche e di non ridurre 
eccessivamente i posti pallet disponibili. 
Il primo passo prevede l’eliminazione della zona di confezionamento dalla sezione 
sud del magazzino e l’aggiunta di alcuni blocchi, evidenziati in verde, a ciascuna 
delle scaffalature in modo da sfruttare tutto lo spazio disponibile e massimizzare il 
numero di posti pallet per ogni scaffalatura. Il passo successivo è il trasferimento di 
una scaffalatura dalla sezione nord alla sezione sud, evidenziata in arancione, che 
andrebbe a riempire lo spazio attualmente impiegato dalla zona di scarico. A questo 
punto i lavori sulla sezione sud saranno terminati, senza la necessità di dover 
svuotare, smontare e spostare le scaffalature di questa sezione del magazzino, cosa 
che allungherebbe di non poco i tempi per il passaggio al nuovo layout. Questa 
modifica porta il numero di posti pallet disponibili nella sezione sud da 900 a 1095 
e rende questa sezione del magazzino dedicata esclusivamente allo stoccaggio della 
merce. 
Per quanto riguarda il magazzino nord, questo viene drasticamente cambiato 
rispetto la disposizione attuale. Gli scaffali liberati con l’eliminazione degli obsoleti 
sono quelli spostati nella sezione sud e lo spazio che occupavano nella sezione nord 
sarà quindi liberato. Le scaffalature evidenziate in giallo, cioè quella appoggiata al 
muro di divisione tra le due sezioni, quella appoggiata alla parete verso il parcheggio 
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e parte di quella appoggiata alla parete degli uffici, rimangono al loro posto. Parte 
delle scaffalature rimanenti andrà quindi eliminata e parte ruotata di novanta gradi. 
Il risultato è che il numero di pallet totali stivabili nel magazzino diminuisce 
passando da 1505 posti attuali a 1475, una perdita quindi di 30 posti pallet che non 
comporta conseguenze negative visto che dall’eliminazione degli obsoleti si 
libereranno più di un centinaio di posti. Inoltre, va ricordato che l’obiettivo è quello 
di andare verso una notevole riduzione delle scorte presenti a magazzino e i 1475 
posti che prevede il nuovo layout potrebbero essere molto più che sufficienti. Alla 
riduzione dei posti pallet però corrisponde la creazione di un’ampia zona libera nella 
sezione nord del magazzino. 
Nella sezione nord sarà quindi possibile creare un’ampia zona di scarico pari circa 
a 2,5 volte quella attuale. Alla zona di carico, oltre allo spazio per depositare i bancali 
da spedire e la macchina utilizzata per incellofanare, potrà essere aggiunto un banco 
con tutto il necessario per la preparazione della documentazione di ciascun ordine 
risolvendo così il problema accennato in precedenza. 
Infine, sarà possibile creare una zona estesa dedicata esclusivamente al 
confezionamento con un’area di 53 mq, quasi il doppio rispetto i 30 mq della zona 
attuale. Ciò permetterà di organizzare meglio le attrezzature all’interno dell’area e 
argomento di uno studio futuro potrebbe essere l’ergonomicità della postazione di 
confezionamento. Una così ampia area dedicata al confezionamento permette di 
ospitare una scaffalatura da 30 pallet per lo stoccaggio dei materiali necessari al 
confezionamento quali le scatole e i cartoni per l’imballaggio, permette di ospitare 
agevolmente sia i bancali di merce da confezionare che quelli di merce già lavorata 
e permetterà in un futuro, se sarà necessario, di posizionarci all’interno un 
macchinario per il confezionamento. 
 
Uno sviluppo possibile di questo layout potrebbe essere quello di figura 4.3. Per 
agevolare il picking dalle scaffalature del magazzino sud dovrebbero essere divise le 
scaffalature appaiate in modo che per ognuna di esse sia possibile accedere da 
entrambi i lati. Ciò comporterebbe una riduzione della larghezza dei corridoi dai 
270 centimetri a 150 rendendo così necessario l’impiego di un carrello bilaterale. In 
questo caso il magazzino assumerebbe la configurazione di figura 4.3 ma 
attualmente, visti i volumi di merce movimentati non risulta conveniente 
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l’investimento che comporterebbe l’acquisto di un nuovo carrello. In futuro 
potrebbe essere conveniente il passaggio a questa configurazione in quanto 
consentirebbe di prelevare più facilmente gli articoli da ogni posizione e con un 
eventuale futuro aumento degli ordini potrebbe risultare sensato. 
 
 













































































































4.2 Flussi di materiali 
Con il nuovo layout cambieranno anche i flussi all’interno del magazzino nel 
seguente modo: 
 
- Scarico: all’arrivo dei container dai fornitori asiatici i pallet saranno prima 
depositati nella zona di scarico. Essendo questa vicina al portone di ingresso 
e più ampia facilita le manovre con il carrello e quindi si riducono i tempi 
per lo scarico. In un momento successivo saranno poi stivati nel magazzino 
sud. All’arrivo delle consegne dei fornitori europei, i pallet che sono una 
quantità nettamente inferiore, potranno essere lasciati nella zona di scarico 
senza intralciare e la merce potrà essere direttamente prelevata da questi 
senza andare a stivarli visto che si tratta prevalentemente di merce ordinata 
sul venduto e che quindi deve essere presto spedita. 
 
- Allocazione: al momento gli articoli sono disposti seguendo un ordine che 
prevede un determinato modello per ciascuna corsia disponendo le varie 
misure in ordine crescente. La proposta è di abbandonare questa 
disposizione in favore di una allocazione degli articoli che prevede di 
posizionare gli articoli in base al rapporto tra volume movimentato e 
frequenza di movimentazione, partendo dai posti più vicini al punto rosso 
riportato in figura 4.5 e occupando prima tutti i piani terra e primo di tutte 
le scaffalature e passando poi ai piani successivi. Un’analisi incrociata tra la 
quantità movimentata di ogni articolo e la frequenza con cui questo avviene 
è stata eseguita e i risultati sono riportati nella tabella di figura 4.4. Nella 
allocazione degli articoli si inizierebbe quindi dagli articoli risultati in classe 
AA in questa ultima analisi e riempendo i restanti spazi disponibili con gli 
articoli delle altre calassi seguendo l’ordine di priorità che prevede uguale 
importanza per le classi AB e BA, un’importanza inferiore per le classi sulla 
diagonale (AC, BB e CA) e per ultimi quelli della classe CC. In questo modo 
si avrebbero gli articoli più utilizzati tutti facilmente raggiungibili senza 
l’impiego di mezzi meccanici. Le scaffalature del magazzino nord sarebbero 
invece riservate agli articoli che si sa necessiteranno con certezza di essere 
riconfezionati, come ad esempio quelli che arrivano in scatole industriali e 
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prive di marchio, in modo che siano il più vicino possibile alla zona di 
confezionamento. 
 
- Creazione ordini: gli articoli prelevati dal magazzino sud, quelli prelevati 
dai pallet lasciati temporaneamente nella zona di scarico e quelli provenienti 
dalla zona di confezionamento saranno riuniti sul pallet nella zona di carico, 




Figura 4.4 Tabella riassuntiva analisi ABC su quantità prelevata e numero di prelievi fatta sugli articoli senza aggregazione 
 
 
Figura 4.5 Il bollino rosso indica il punto da dove iniziare a distribuire la merce sugli scaffali, le frecce evidenziano l’ordine con 
cui procedere, si parte dalla corsia con la freccia più lunga e così via, una volta terminati i primi due piani si riprende la 
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Conclusioni 
L’azienda era consapevole della presenza di materiale obsoleto in magazzino ma 
non era a conoscenza dell’effettiva quantità esatta. Con questo lavoro di tesi è stato 
chiarito l’ammontare del materiale obsoleto che vale 572.00 € , circa il 27% del 
capitale mediamente stoccato a magazzino. Conoscendo esattamente il materiale 
obsoleto l’azienda ha potuto così attivarsi nel cercare degli acquirenti per lo 
smaltimento di questi articoli. 
Questa situazione anomala è dovuta in gran parte alle tecniche di gestione, adottate 
in questi anni, non compatibili con le caratteristiche della domanda. I prodotti 
venduti hanno una grande varietà e i volumi di vendita si spalmano su molteplici 
varianti e misure per ogni modello comportando quindi volumi di vendita ridotti 
per ogni articolo. A questo fattore si aggiunge il tipo di mercato a cui sono rivolti i 
prodotti di Heco, quello dell’edilizia. Il settore ha avuto un forte arresto nell’ultimo 
decennio e le quantità acquistate sono di conseguenza calate. 
Oltre a quanto appena elencato e all’elevata variabilità della domanda, a sfavore 
delle tecniche di gestione a scorta si aggiunge un altro punto, il rischio che 
importanti quantità di materiale a magazzino diventino velocemente obsolete per il 
cambio di normative in campo edilizio. La soluzione migliore, in generale, sarebbe 
quella di passare ad una gestione a fabbisogno ma questo passaggio è ostacolato da 
due fattori, l’anticipo pressoché nullo con cui vengono fatti gli ordini e 
l’incompatibilità delle caratteristiche dei fornitori situati in estremo oriente. Questi 
infatti hanno tempi di consegna di circa 20 settimane e soprattutto lotti minimi 
eccessivamente elevati. 
Dalle simulazioni fatte, se l’azienda riuscisse a migliorare i rapporti con questi 
fornitori riducendo in primis i lotti di riordino potrebbe avere una netta riduzione 
del magazzino, nell’ordine del 20% rispetto al totale attuale. Un ambito di 
approfondimento futuro potrebbe essere quello di valutare la convenienza nel 
sostituire i fornitori asiatici con fornitori della zona europea confrontando la perdita 
di margine dovuta al costo maggiore e il risparmio, in termini di costi di magazzino, 
garantito da una gestione più snella. 
Per gli articoli forniti da aziende europee, che come detto non sono tutti gestibili a 
fabbisogno per i motivi sopracitati, un’alternativa valida è l’adozione della tecnica 
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che prevede il calcolo della copertura libera utilizzando, per il calcolo dei fabbisogni, 
la domanda media giornaliera. Anche in questo caso la riduzione delle scorte a 
magazzino sarebbe rilevante rispetto alla gestione a scorta utilizzata fino ad ora. 
Va sottolineato che assieme al capitale immobilizzato sarebbero ridotti i costi, 
spesso sottovalutati, legati al mantenimento a magazzino della merce che può essere 
stimato, come riportato in letteratura, con un valore medio del 25% del capitale 
investito in scorte. 
 
Altro aspetto su cui si è lavorato è il layout del magazzino in quanto la disposizione 
attuale non risulta essere particolarmente efficiente. La futura eliminazione degli 
obsoleti permetterà di liberare una parte delle scaffalature favorendo il passaggio al 
nuovo layout. Con la nuova disposizione delle scaffalature sarà possibile ricavare 
uno spazio adeguato all’attività di confezionamento, il quale era uno degli obiettivi 
principali dell’azienda, risulteranno migliorati poi anche l’ordine e i percorsi 
all’interno del magazzino. Con il nuovo layout infatti, sul percorso compiuto per la 
creazione di un ordine medio costituito di sei articoli, si ha una riduzione di circa il 
10% della distanza percorsa dall’operatore. I principali risultati sono sintetizzati 





In conclusione, vista la situazione sempre più incerta del mercato e il rischio 
economico che comporta l’accumulo di grandi quantità di scorte a magazzino, è 
importante per Heco agire fin da subito cambiando il modo di operare. Lo studio 
fatto ha dato risultati incoraggianti dimostrando che esiste la possibilità di 
miglioramento nonostante i vari vincoli presenti e in tabella 5.1 sono sintetizzati i 
possibili benefici che l’azienda potrebbe trarre dall’applicazione delle proposte 
elaborate durante questo lavoro di tesi. Il passo successivo sarà quello di definire i 
lotti ottimali di riordino e di valutare la possibilità di abbandonare i fornitori 
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